Projekte

Einheitliche Progzesssteuerung fiir verschiedene Hochofen

m ie Salzgitter Flachstahl
GmbH - ein Unternehmen
der Salzgitter AG — produziert im
integrierten Hiittenwerk 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 fliis-
sigem Roheisen im Hochofen.
Am Standort Salzgitter iiberneh-
men diese Aufgabe drei technisch
verschiedene Hochéfen mit einer
Produktion von iiber 4,5 Mio.

Tonnen Roheisen pro Jahr.

Im Rahmen der Neuausmauerung
der Ofen A und B und der Wie-
derinbetriebnahme von Ofen C
wurde die PSI BT GmbH mit der
Realisierung eines einheitlichen
Level 2-Systems fiir alle Hochéfen
beauftragt. Folgende Ziele soll das
neue System dabei erfiillen:
¢ Dokumentation einer Ofenrei-
se (ca. 15 Jahre) in Form von
Prozessdaten z. B. fiir die kon-
trollierte Verfolgung der Ge-
stelltemperatur.
e Produktionssteuerung anhand

von Prozessdaten unterstiitzt
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durch eine automatisierte
Mollerrechnung und Modellal-
gorithmen zur Ofenfiihrung.

® Bewertung des Prozess- und
Produktionsverlaufs anhand zu
bildender Online-Ofenkenn-
werte.

e Absichern der automatisierten
Produktionssteuerung durch
Hochverfiigbarkeit (100%) der
Software an 24 Stunden tig-
lich, 365 Tage pro Jahr.

¢ Reduzierung des Administra-
tionsaufwands durch den Ein-
satz einer einheitlichen Anla-
gensoftware fiir technisch ver-
schiedene Hochéfen.

Fiir die Prozesssteuerung aller drei

Hochofen kommt PSlmetals zum

Einsatz. Da ein Hochofen ein in

sich geschlossenes System darstellt

und erst nach ca. acht Stunden ab

Ofenbeschickung die Roheisenqua-

litéic gepriift werden kann, kommt

der Prozessfithrung anhand von

Kennzahlen eine besondere Bedeu-

tung zu. Zur Ofenfiihrung werden

verschiedenste komplexe Kennzah-
len benotigt (z.B. die Permibeabili-
tit, diverse Kiihlverluste), die sich
wiederum aus einer Vielzahl von

Messgrofen errechnen lassen. Die

benétigten Kennzahlen kénnen
durch den Benutzer mit Hilfe eines
Formeleditors gebildet und unterei-
nander beliebig verkniipft werden.
Die dabei formulierten Abhingig-
keiten kénnen sofort als Grafik per
Konfiguration durch den Benutzer
visualisiert werden.

Uber die Integration des Labora-
nalysensystems werden die Rohei-
sen- und Schlackenanalysen tiber-
nommen und flieBen direkt in die

Prozessfithrung ein. Uber die in-

tegrierte Mollerrechnung wird die

Rohstoffbeschickung des Ofens

automatisch kontrolliert. Anhand
zeitnah neu berechneter Prozess-
fithrungsvorgaben (Temperaturen,
Reduktionskennwerte, Brennstoff-
verbriuche) erfolgt die Ofensteu-
erung. Es wird eine automatische
Vorbelegung von Datenfeldern mit
den erfassten Prozessdaten durchge-
fithrt, dadurch konnen die manuel-
len Benutzereingaben reduziert und
die Datenqualitiit erhoht werden.

Zur Planung und Steuerung der
Energieversorgung im Hiitten-
werk wird auBerdem das Energie-

leitsystem sekiindlich mit aktuel-

len Prozesswerten versorgt. Das
integrierte Berichtswesen erzeugt
trotz verschiedener zugrundelie-
gender Berechnungen vergleich-
bare Protokolle fiir alle drei Ofen
und dokumentiert umfassend die
Prozessfithrung der Ofen. Aus-
wertungen und Kennzahlen kon-
nen dabei frei konfigurierbar zu-
sammengestellt und visualisiert
werden. Die Moglichkeit, Berich-
te online zu erstellen, ermoglicht
auBerdem ein schnelleres Handeln
bei Stérungen.

Durch die hohe Parametrierbar-
keit von PSlmetals kann neue
Messtechnik einfach und flexibel
eingebunden werden. Ausserdem
konnte der Wartungsaufwand,
der sich bei einer Steuerung von
baulich und signaltechnisch ver-
schiedenen Hochofen 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.
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