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Projekte

D

tionen an BDE-Terminals bereitge-

stellt werden und der Status jedes 

einzelnen Auftrages in Realzeit in 

der Fertigungsleitzentrale sichtbar 

sein, so dass in kürzester Zeit auf 

Störungen und Unregelmäßigkei-

ten reagiert werden kann.

Die Steuerung der miteinander 

verketteten Maschinen und opti-

male Belegungsplanung verlangte 

einen Feinheitsgrad der Arbeits-

aufträge, die das übergelagerte 

Host- System nicht liefern konn-

te und manuell nicht beherrsch-

bar ist.

Die große Herausforderung die-

ses IT-Projektes lag nicht in der 

Anwendung selbst, dort hatte die 

PSI viele Referenzen vorzuweisen, 

sondern vielmehr in der Integrati-

on in das Gesamtkonzept. Das Zu-

sammenführen der Daten aus der 

Netzplanung und der Konstruk  tion 

zum Aufbau der Fertigungsaufträ-

ge und Arbeitsgänge stellte die ei-

gentliche Aufgabenstellung dar. 

Hierzu präsentierte die PSI als Lö-

sungsvorschlag eine zwischen den 

Host-Systemen und dem Leitstand 

geschaltete Anwendung mit der 

Abkürzung GAT – Grunddaten-

verwaltung und Auftrags-Termi-

nierung – die den Input aus den 

vorgelagerten Systemen in Auf-

tragsdaten überführt und dem 

PSI-Leitstand zur Feindisposition 

und Visualisierung bereitstellt. 

Durch ein Assembly, eine Zei-

chenkette, die im CAD-System 

jedem einzelnen Bauteil mitgege-

ben wird, erkennt das GAT, wel-

che Bearbeitungsschritte das Bau-

teil über welche Arbeitsstationen 

nimmt und in welche Baustruktur 

des Schiffes sich dieses Bauteil ein-

ordnet. Das Assembly ist die Basis 

für die Generierung der Arbeits-

aufträge, der Netzterminierung 

sowie der Material- und Bauteil-

flusssteuerung.

Vom Leitstand freigegebene Auf-

träge werden an die Zentralsteu-

erungen übergeben und direkt an 

BDE-Terminals an den Arbeitssta-

tionen bereitgestellt. Start, Unter-

brechungen und Fertigmeldungen 

der einzelnen Aufträge werden 

von den Zentralsteuerungen di-

rekt zurück an den Fertigungs-

leitstand gemeldet. So ist in der 

Vorfertigung auf Werkstattebene 

erkennbar, welche Auswirkungen 

zusätzliche oder ggf. vorgezogene 

Aufträge auf die Maschinenkapazi-

täten haben und ob, wo und wann 

Engpässe entstehen. Gleichzeitig 

kann durch Simulation geklärt 

werden, welche Terminverschie-

bungen überhaupt möglich oder 

sinnvoll sind, um Stillstandzeiten 

im übergreifenden Produktionspro-

zess zu vermeiden. 

Die organisatorische Eingliede-

rung und technische Inbetrieb-

nahme des Systems dauerte sechs 

Monate. Im Anschluss erfolgte 

ein sechsmonatiger Testlauf. Par-

allel bildeten PSI-Berater die Key-

user aus, bis mit dem Echtbetrieb 

begonnen wurde. Aktuell arbeiten 

im Bereich der Vorfertigung zwei 

Mitarbeiter mit der GAT-Anwen-

dung in der Planung an der Auf-

tragskalkulation, Netzgenerierung 

der Aufträge und Durchlaufpla-

nung. Eine Kollegin am Leitstand 

beherrscht die Feinplanung der 

gesamten Vorfertigung, der zweite 

Leitstand wird direkt vom Meister 

der Paneelfertigung bedient. Über 

einen Beobachterleitstand kann 

der Abteilungsleiter die momen-

tane und in naher Zukunft ent-

stehende Situation einschätzen 

und so rechtzeitig entsprechende 

Anweisungen erteilen. Die Effek-

tivität dieser Technik kommt aber 

nur zum Tragen, wenn die Leitung 

in allen Ebenen sowie jeder ein-

zelne Mitarbeiter im entsprechen-

den Bereich die Technik annimmt, 

diese als Hilfsmittel akzeptiert und 

sich engagiert. Höpfner, Leiter 

Vorfertigung, aüßerst zufrieden: 

„Heute sehen wir auf einen Blick, 

was möglich ist und was nicht. Bis 

dato hat uns das System nicht im 

Stich gelassen!“ Günter Jantzen, 

Leiter der Abteilung Informati-

onssysteme, ergänzt: „Das System 

ist akzeptiert und lebt. Die PSI hat 

unsere Erwartungen voll erfüllt.“

Lars Pischke

lpischke.@psi.de
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Einheitliche Prozesssteuerung für verschiedene Hochöfen
ie Salzgitter Flachstahl 

GmbH – ein Unternehmen 

der Salzgitter AG – produziert im 

integrierten Hüttenwerk Salzgit-

ter Stahlfertigerzeugnisse wie 

Brammen, Warmband, Feinband 

und veredelte Produkte. Die erste 

Stufe auf dem Weg zur Herstel-

lung dieser Stahlerzeugnisse ist 

dabei die Produktion von flüs-

sigem Roheisen im Hochofen. 

Am Standort Salzgitter überneh-

men diese Aufgabe drei technisch 

verschiedene Hochöfen mit einer 

Produktion von über 4,5 Mio. 

Tonnen Roheisen pro Jahr.

Im Rahmen der Neuausmauerung 

der Öfen A und B und der Wie-

derinbetriebnahme von Ofen C 

wurde die PSI BT GmbH mit der 

Realisierung eines einheitlichen 

Level 2-Systems für alle Hochöfen 

beauftragt. Folgende Ziele soll das 

neue System dabei erfüllen:

• Dokumentation einer Ofenrei-

se (ca. 15 Jahre) in Form von 

Prozessdaten z. B. für die kon-

trollierte Verfolgung der Ge-

stelltemperatur.

• Produktionssteuerung anhand 

von Prozessdaten unterstützt 

durch eine automatisierte 

Möllerrechnung und Modellal-

gorithmen zur Ofenführung.

• Bewertung des Prozess- und 

Produktionsverlaufs anhand zu 

bildender Online-Ofenkenn-

werte.

• Absichern der automatisierten 

Produktionssteuerung durch 

Hochverfügbarkeit (100%) der 

Software an 24 Stunden täg-

lich, 365 Tage pro Jahr.

• Reduzierung des Administra-

tionsaufwands durch den Ein-

satz einer einheitlichen Anla-

gensoftware für technisch ver-

schiedene Hochöfen.

Für die Prozesssteuerung aller drei 

Hochöfen kommt PSImetals zum 

Einsatz. Da ein Hochofen ein in 

sich geschlossenes System darstellt 

und erst nach ca. acht Stunden ab 

Ofenbeschickung die Roheisenqua-

lität geprüft werden kann, kommt 

der Prozessführung anhand von 

Kennzahlen eine besondere Bedeu-

tung zu. Zur Ofenführung werden 

verschiedenste komplexe Kennzah-

len benötigt (z.B. die Permibeabili-

tät, diverse Kühlverluste), die sich 

wiederum aus einer Vielzahl von 

Messgrößen errechnen lassen. Die 

benötigten Kennzahlen können 

durch den Benutzer mit Hilfe eines 

Formeleditors gebildet und unterei-

nander beliebig verknüpft werden. 

Die dabei formulierten Abhängig-

keiten können sofort als Grafik per 

Konfiguration durch den Benutzer 

visualisiert werden. 

Über die Integration des Labora-

nalysensystems werden die Rohei-

sen- und Schlackenanalysen über-

nommen und fließen direkt in die 

Prozessführung ein. Über die in-

tegrierte Möllerrechnung wird die 

Rohstoffbeschickung des Ofens 

automatisch kontrolliert. Anhand 

zeitnah neu berechneter Prozess-

führungsvorgaben (Temperaturen, 

Reduktionskennwerte, Brennstoff-

verbräuche) erfolgt die Ofensteu-

erung. Es wird eine automatische 

Vorbelegung von Datenfeldern mit 

den erfassten Prozessdaten durchge-

führt, dadurch können die manuel-

len Benutzereingaben reduziert und 

die Datenqualität erhöht werden.

Zur Planung und Steuerung der 

Energieversorgung im Hütten-

werk wird außerdem das Energie-

leitsystem sekündlich mit aktuel-

len Prozesswerten versorgt. Das 

integrierte Berichtswesen erzeugt 

trotz verschiedener zugrundelie-

gender Berechnungen vergleich-

bare Protokolle für alle drei Öfen 

und dokumentiert umfassend die 

Prozessführung der Öfen. Aus-

wertungen und Kennzahlen kön-

nen dabei frei konfigurierbar zu-

sammengestellt und visualisiert 

werden. Die Möglichkeit, Berich-

te online zu erstellen, ermöglicht 

außerdem ein schnelleres Handeln 

bei Störungen.

Durch die hohe Parametrierbar-

keit von PSImetals kann neue 

Messtechnik einfach und flexibel 

eingebunden werden. Ausserdem 

konnte der Wartungsaufwand, 

der sich bei einer Steuerung von 

baulich und signaltechnisch ver-

schiedenen Hochöfen ergibt, we-

sentlich reduziert werden. Die ho-

hen Anforderungen an die Daten- 

und Ausfallsicherheit des Systems 

wurden durch den Einsatz einer 

redundanten Datenhaltung und 

der Auslegung als Hot-Standby-

System erreicht.

Annett Pöhl

a.poehl@psi-bt.de




