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Die Arcelor Bremen GmbH haben im eigentli-
chen Bereich der Stahlerzeugung, dem Stahlwerk,
in fünf Hauptbereichen umfangreiche Moderni-
sierungsmaßnahmen in der Automatisierung,
der Vernetzung und der Visualisierung durch-
geführt. Seit 1999 wird permanent an der nach-
haltigen Optimierung der Anlagen gearbeitet.
Ziel des großangelegten Projektes ist es, die vor-
handenen Anlagen durch detaillierte Analyse der
Betriebsparameter und Anlagenstörungen effek-
tiver zu nutzen sowie vorhandene Insellösungen
im Bereich der Visualisierung durch einen ein-
heitlichen Standard abzulösen.

Hauptziele
Der Leitgedanke der Modernisierungsmaßnah-
men besteht darin, die Kosten zu senken, die
Produktivität und die Produktqualität zu verbes-
sern, die Anlagenverfügbarkeit zu steigern so-
wie Fehler zu minimieren. Diese selbst definier-
ten Hauptziele lassen sich nur mit ausgereiften
und standardisierten Lösungen erreichen.

Erfolge aus anderen und ähnlich groß angeleg-
ten Projekten kann die SEGNO Industrie Auto-
mation GmbH vorweisen, so dass sie als strate-
gischer Partner im Bereich Standardisierung der
Visualisierung mit ins Boot genommen wurde.

Planung und Konzeption
Im Zuge der Modernisierung sollte eine Stan-
dardisierung der Projektierung eingeführt wer-
den um eine einheitliche Bedienung aller An-
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lagen durch verschiedene Bediener zu ermög-
lichen. Zu diesem Zweck entstand in der Pla-
nungsphase gemeinsam mit Arcelor und SEGNO
ein Vorgabenkatalog mit einheitlichen Standards
zur Darstellung von Anlagen und Definition von
Betriebsmeldungen.

Weiterhin sollte die gesamte Projektierung so-
wie die Systempflege an einem zentralen Punkt
zusammengezogen werden. Die Anforderung
sah ebenfalls vor, dass jede Änderung der Appli-
kation im laufenden Betrieb und ohne Neustart
des Systems erfolgen kann.

Für den Bereich Datenerfassung wurde ein System
konzipiert, das in der Lage ist, große Datenvo-
lumen täglich je Anlagenbereich verlustfrei auf-
zuzeichnen. Die Serverarchitektur sollte wegen
der strengen Anforderungen an die Verfügbar-
keit redundant für einen kontinuierlichen Dauer-
betrieb ausgelegt werden.

Produktionsablauf
Im eigentlichen Stahlwerk wird das flüssige Roh-
eisen aus dem Hochofen in verschiedenen Ver-
arbeitungsschritten veredelt.

Entschwefelung
Durch Einblasen von CaC2 und Mg wird dem
Roheisen der unerwünschte Schwefel entzogen.

Konverter (Linz-Donawitz-Verfahren)
Durch Aufblasen von Sauerstoff auf das Roheisen
mittels einer wassergekühlten Lanze wird uner-
wünschter Kohlenstoff verbrannt. Um bestimmte
Eigenschaften des Stahls zu erreichen, werden
beim Abstich Legierungsmittel zugesetzt.

Metallurgisches Zentrum (MZ)
In einer Vakuumanlage wird dem Stahl weite-
rer Kohlenstoff entzogen. An den Konditionie-
rungsständen werden spezielle Legierungszu-
sätze beigegeben, um je nach Kundenwunsch
bestimmte Eigenschaften des Stahls zu erzielen.

Strangguss-Anlage (SG)
Der fertig legierte Stahl wird in der Strangguss
Anlage zu Brammen vergossen. Gegebenen-
falls werden diese noch in der Längsteilanlage
geschnitten bevor sie zur Weiterverarbeitung
in das Walzwerk geliefert werden.

Projektlösung
Bereits in der Auswahl- und Produktfindungs-
phase hat SEGNO die Stahlwerke in Bremen
Anfang 2000 beraten und zur Umsetzung eines
ersten Pilotsystems auf der Grundlage des Vi-
sualisierungssystems InTouch von Wonderware
empfohlen.

Ausschlaggebend war unter Anderem die ein-
fache, intuitive Bedienbarkeit, die den Aufbau
von eigenem Know-how im Werk ermöglicht,
sowie die Sicherheit der Produktweiterführung
und Weiterentwicklung eines internationalen
Softwareanbieters wie Wonderware.

Die fünf eigenständigen Produktionsbereiche
Entschwefelung, Metallurgisches Zentrum, Kon-
verter (LD-Anlage), Strangguss und Längsteil-
anlage wurden daraufhin jeweils mit einer eige-
nen Visualisierung auf Grundlage von InTouch
für Terminal Services ausgestattet, um eine ein-
heitliche Bedienung aller Anlagenteile zu reali-
sieren. Dabei wurden alle fünf Applikationen
auf der Basis von Werkstandards erstellt, die
im laufenden Betrieb von einem Punkt aus ge-
pflegt werden. Das gesamte System ist redun-
dant ausgelegt.

InTouch für Terminal Services
InTouch für Terminal Services lässt sich auf ei-
nem zentralen Server einsetzen, wobei die An-
wendungen komplett auf dem Terminal-Server
ausgeführt werden. Das Terminal Services-Pro-
tokoll wird auf den Client-Systemen installiert.
Dann können diese Clients eine als „Session“ be-
zeichnete Thin-Client-Version der InTouch-An-
wendung aufrufen. Die InTouch-Session stellt
dem Client die volle InTouch-Funktionalität zur

Verfügung und wird vom Betriebssystem des
Terminal-Servers verwaltet. Die InTouch-Session
ist völlig unabhängig von weiteren Client-Ses-
sions. Jeder Bediener kann sich daher am Ter-
minal-Server anmelden und auf seine eigene
Session der InTouch-Anwendung zugreifen.

Die Kopplung auf den Prozessbus TCP/IP und
H1, der mit Simatic S7- und S5-Steuerungen
bestückt ist, erfolgt über Komunikationskarten
von Applicom/Woodhead.

InTouch für Terminal Services



Leistungsfähigkeit
Im Endausbau werden in den fünf Produktions-
bereichen etwa 110 InTouch-Terminal-Clients
sowie 10 redundante InTouch-Server im Dauer-
betrieb genutzt. Im Bereich der Datenaufzeich-
nung übernehmen je Bereich ein IndustrialSQL
Server die Archivierung von Prozess- und Mess-
werten.

Durch das spezielle Komprimierungsverfahren
des IndustrialSQL Servers werden Messwerte
aus der Produktion auf ein geringeres Daten-
volumen komprimiert, sodass eine wirtschaftli-
chere Ausnutzung von Speicherplatz sowie ein
schnellerer Zugriff auf Daten ermöglicht wird.

Der IndustrialSQL Server übernimmt Anlagen-
daten hundertmal schneller als übliche relatio-
nale Datenbanken, speichert die Daten in einem
Bruchteil des Speicherplatzes und erschließt
damit die Möglichkeiten relationaler Datenban-
ken für den industriellen Bereich.

Das „Fahren“ der einzelnen Anlagen beruht auf
einer Vielzahl von Werten und Parametern, die
dem Prozessverantwortlichen ohne Zeitverzug
zur Verfügung gestellt werden müssen. Für diesen

Zweck verwenden die Stahlwerke die Active-
Factory von Wonderware, die einen Echtzeit-
zugriff auf die gewünschten Werte in der Indus-
trialSQL-Datenbank mit Hilfe von frei definier-
baren Kurvendarstellungen ermöglicht.

Mit wenigen Mausklicks, die der Prozessverant-
wortliche oder der Instandhalter selbst vornimmt,
sind auch im Nachhinein sehr schnell Auswer-
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tungen von Prozessdaten der einzelnen Chargen
möglich. Beispielsweise können so Zusammen-
hänge zwischen bestimmten Messwerten und
späteren Prüfergebnissen am Endprodukt herge-
stellt werden und so eine Verbesserung der Stahl-
qualität erreicht werden. 

Schnelles .net-Meldesystem
Die Vorteile für eine komplette Aufzeichnung
aller Betriebsmeldungen, Schalthandlungen und
Alarme sind die Rückverfolgbarkeit von Störaus-
lösern und die genaue Ermittlung der Fehler-
quellen. Die Gesamtaufzeichnung aller Zustän-
de hat jedoch zur Konsequenz, dass täglich bis
zu 300.000 Signalwechsel erfasst und aufgezeich-
net werden.

SEGNO hat hierfür eine spezielle Anwendung
geschaffen. Das .net-Meldesystem umfasst die
Aufzeichnung von Alarmen und Ereignissen aus
den InTouch-Applikationen der Stahlwerke. Die
Daten werden mittels eines von SEGNO entwi-
ckelten Programms aus der Alarmconsumer-
Schnittstelle von InTouch ausgelesen und über
temporäre ASCII-Dateien in eine Datenbank
(MS SQL-Server 2000) geschrieben.

Mit einer Web-Applikation können die Daten
über einen Browser angezeigt werden. Es gibt
die Möglichkeit gleichzeitig auf verschiedene
Datenbanken zu schauen, z.B. LD-Werk oder
Stranggussanlage. Mittels variabler Zeitbereiche

kann nach Alarmen, Warnungen, Meldungen,
Arbeitsbereichen oder Alarmgruppen gefiltert
werden.

Trotz der immens großen Datenmengen, die
täglich anfallen, liegt die Geschwindigkeit zur
Datenpräsentation im Sekundenbereich auf-
grund optimierter Datenbankzugriffe. Auf der
Clientseite sind keine Installationen notwendig,
um sich die Alarmdaten ansehen zu können.
Es ist lediglich eine Netzwerk-Verbindung zum
Web-Server notwendig.

Ergebnisse
Durch das andauernde Modernisierungsprojekt
im Bereich Stahlwerk wurden mehrere dezent-
rale Bedienstände zusammengefasst und zent-
ralisiert, was eine Reduzierung von Arbeitsleis-
tung ermöglicht hat. Die Erhöhung der Betriebs-
sicherheit wird durch ausgereifte Redundanz-
lösungen gewährleistet. Einsparungen werden
durch Verkürzung der Installationszeiten bei
den Clients zusätzlich erreicht.

Ein deutlicher Vorteil liegt in der vereinheitlich-
ten Bedienung und der zentralen Projektierung,
durch eine zentralisierte Softwareverwaltung
und Applikationspflege im laufenden Betrieb.
Im Bereich Instandhaltung und Projektierung
konnte somit die Effektivität durch gezielte
und schnelle Zugriffe auf relevante Daten inner-
halb der InTouch Applikationen gesteigert
werden.

Ein weiterer Vorteil liegt in der schnellen Daten-
erfassung und Auswertung. Eine präzise und
schnelle Analyse der Fehler und Stillstände in
den Anlagen durch moderne Technologien,
wie .net-Applikationen, wurde somit möglich.
Ursachen für Produktionsausfälle und Qualitäts-
probleme werden so schneller erkannt und
können gezielt reduziert werden. Im konkreten
Fall der Roheisenentschwefelung wurde mithilfe
der Analogwertaufzeichnung die Regelung der
Einblasanlage optimiert und damit eine wesent-
liche Stabilisierung des Prozesses und eine ent-
sprechende Kostensenkung erreicht.
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