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Die Visualisierung
zeigt jedes Coil und
den Status jeder
Anlagenkomponente
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Regelbasierte Prozessfithrung bewidhrt sich bei thyssenkrupp Steel Europe

Bundabtransport 1m
Warmbandwerk mit Ubersicht

Im Rahmen der Modernisierung des Warmbandwerks 2 in Duisburg-Beeckerwerth
hat thyssenkrupp Steel Europe die Anlagen fiir den Bundabtransport erneuert. Dabei
wurde das vorhandene Materialverfolgungs- und Lagerverwaltungssystem durch ein
regelbasiertes Standardsystem ,JWMS/metals® ersetzt und funktional so erweitert,
dass es den speziellen Anforderungen des Bundabtransportes entspricht.

iir die Prozessfithrung des
Bundabtransportes zwi-
schen Haspelanlage und
Rohbundlager strebte
thyssenkrupp Steel Euro-
pe (TKSE) eine Losung an, die keine
Eingriffe in die Programmierung
erfordert, wenn die betrieblichen
Abldufe und die Vorgaben fiir die
einzelnen Bearbeitungsschritte
des Bundabtransportes gedndert
werden. Vielmehr sollten die An-
lagenverantwortlichen in der Pro-
duktion das System selbst — ohne
Mitwirkung der Kollegen aus der

Automatisierungstechnik — an die
aktuellen Kundenanforderungen
anpassen konnen. Besonders das
Erstellen der Vorgaben fiir die
Behandlung der Coils — fiir das
Verpacken, Signieren und Bepro-
ben — sollte vereinheitlicht, ver-
einfacht und weitgehend automa-
tisiert werden.

Aufgrund der guten Erfah-
rungen, die TKSE an mehreren
Stellen im Werk bereits mit re-
gelbasierten Systemen gemacht
hatte, entstand die Idee, auch
die Prozessfithrung hinter der

Warmbandstral3e regelbasiert zu
steuern. Der Vorteil dieser Syste-
me ist, dass viele Anpassungen mit
einem ,Technologischen Editor®
ausgefiihrt werden kénnen, ohne
dass der Sourcecode der Software
gedndert werden muss. Mit einer
einfachen Syntax (einer Art einfa-
cher Programmiersprache) konnen
Regelwerke in weiten Grenzen frei
gestaltet werden.

Die 3tn Industriesoftware
GmbH, Holzwickede, hatte das
Vorgédngersystem fiir Materialver-
folgung und Lagerverwaltung fiir
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das Warmbandwerk 2 geliefert; die
Vorgaben fiir die Prozessfithrung
wurden von einem parallel arbei-
tenden System festgelegt. Im Rah-
men der Modernisierung sollten
nun beide Funktionen in einem
System zusammengefiihrt werden.
Da 3tn mit seinem Lagerverwal-
tungssystem ,I'WMS/metals“ fiir
Brammen- und Coillager grofRRe
Erfahrung mit regelbasierten Sys-
temen hat, lag es nahe, diese Ex-
pertise fiir das Erstellen der Vorga-
beregeln fiir den Bundabtransport
Zu nutzen.

Zundchst wurde ein detaillier-
tes Pflichtenheft als Grundlage ei-
ner Ausschreibung erarbeitet. Im
Februar 2014 erteilte TKSE den
Auftrag zur Lieferung des neuen
Systems an 3tn.

Regeln erzeugen die
Vorgaben fiir jedes Coil
automatisch

Das neue Prozessfithrungssystem
PFSBAT steuert alle Abldufe von
der Abnahme der Coils von den
Haspeln am Ende der Warmband-
straf3e bis zur Anlieferung in das
Rohbundlager. Im System hat
3tn jeweils ein Regelwerk fiir die
Beprobung, das Binden und die
Gewichtsermittlung implemen-
tiert. Mit ihnen entscheidet das
PFSBAT in Abhdngigkeit von den
Eigenschaften eines jeden Coils au-
tomatisch, welchen Weg es durch
den Bundabtransport nehmen soll
— zum Beispiel, wie es abgebun-
den und signiert wird. AuRerdem
legt es fest, ob und gegebenenfalls
wie ein Coil beprobt wird. So ge-
neriert PFESBAT automatisch die
Vorgabedaten fiir die unterlager-
ten Systeme, also die Binde- und
Signiermaschinen sowie die Ins-
pektionsanlage.

In der Regel erzeugt PFSBAT Pro-
ben- und Bindevorgaben primédr
auf Basis der zuvor vom Betriebs-
leitsystem iibermittelten Material-
stammdaten. Alternativ kann das
Betriebsleitsystem selber direkte
Vorgaben iibertragen, die PESBAT
dann tibernimmt; dies ist jedoch
nicht der Regelfall. So entlastet es
die Bediener von Routineaufgaben.
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Die Hauptbedienansicht stellt die Statusinformationen der einzelnen Anlagenkomponenten dar

Die letzte Entscheidung hat jedoch
immer der Bediener. Er kann jeder-
zeit tiber die 3-D-Bedienoberfliche
direkt in den Prozess eingreifen
und die Vorgaben tiberschreiben,
zum Beispiel, wenn auflergewohn-
liche betriebliche Bedingungen es
erfordern.

Aulderdem visualisiert PESBAT
die Vorginge zwischen der Has-
pelanlage und dem Rohbundlager
in 3-D-Ansichten, Bild 1. Dariiber
hinaus werden alle Anlagenstatus
der unterlagerten Systeme, wie
zum Beispiel der Inspektionsan-
lage, auf dem Steuerstand ange-
zeigt, Bild 2. Hier nutzt 3tn seine
Erfahrung aus seinem Lagerver-
waltungssystem ,TWMS metals®
flir Brammen- oder Coillager: Die
Darstellung des Bundabtransportes
erfolgt dreidimensional aus vor-
gegebenen oder frei wiahlbaren
Perspektiven.

Die Visualisierung ist speziell
nach der Modernisierung eine
grofe Hilfe, weil einige Anlagen-
bestandteile, beispielsweise die
Haspelgrube, nicht mehr direkt
einsehbar sind. Die vom System
erzeugten 3-D-Ansichten helfen
den Bedienern, einen unmittelba-
ren Eindruck von den Vorgingen
zu erhalten. Neben fix voreinge-
stellten und fir den jeweiligen

‘ TWMS/metals

PESBAT ist eine projektspezifische funktionale
Erweiterung des Standard-Lagermanagementsystems
TWMS/metals von 3tn, das Transport- und
Lagervorgédnge in der Metallindustrie vom
Stranggief3en bis zum Verladen der fertigen Produkte
steuert und visualisiert sowie die Lagernutzung
hallentiibergreifend oder sogar werksweit optimiert.
TWMS/metals ermoglicht das zielgerichtete

Lagern von Brammen, Kniippeln, Blechen und

Coils und nutzt gleichzeitig die Transportmittel

— zum Beispiel Krane oder Quertransporte —
effizient. Es reduziert die Anzahl der Kranspiele,
vermeidet unnoétiges — und mit dem Risiko einer
Beschadigung verbundenes — Umlagern und
optimiert Transportvorgdnge. Dariiber hinaus schafft
es Transparenz, denn alle Informationen sind sofort
verfiigbar und alle Vorgidnge sind nachvollziehbar.
Das Ergebnis: optimale Lagernutzung fiir jedes
Produkt, kurze Transportzeiten, effizienter

Einsatz von Personal und Transportmitteln, keine
Beschiddigungen durch Fehllagerungen, sicheres
Arbeiten. AuRerdem reduziert das System den
Suchaufwand gegen Null.

3tn hat TWMS/metals speziell fiir die Metallindustrie
entwickelt. Das System ist fiir alle brancheniiblichen
Produkte, Transportmittel oder Lagerkonfigurationen
vorbereitet und einfach an kundenspezifische
Gegebenheiten adaptierbar. Es kommuniziert auf

der einen Seite mit ERP- und MES-Systemen, auf der
| anderen mit der Basisautomatisierung und Sensorik. \
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3

Freie Ansicht ohne
Statusinformationen
mit Blick auf die
Anlage

4

Ansicht des kleinen,
vom System verwalte-
ten Lagerbereichs

5

Freie Ansicht mit
Blickwinkel auf die
Inspektionsanlage
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Arbeitsplatz optimierten Ansich-
ten, Bild 2, gibt es die Moglichkeit,
die Ansicht an anderen Arbeits-
pliatzen frei zu konfigurieren, Bil-
der 3 bis 5. Beispielsweise zeigt
eine Ansicht nur die Inspektions-
anlage, eine andere coilspezifische
Ablédufe, etwa an der Bindemaschi-
ne. In den Bildern stellt 3tn auch

Tabellen zum Status der Anlagen
dar, z.B., ob eine Stérmeldung
vorliegt oder Bindeband aufge-
filllt werden muss. Zudem sind
Videobilder in die Visualisierung
integrierbar. Die Videostreams der
Anlagenkameras ermoglichen es
dem Bediener, das visualisierte
Tracking auf einem Monitor mit
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dem tatsdchlichen Videobild aus
der Anlage zu vergleichen.

Transparente Ablidufe von
den Haspeln zum
Rohbundlager

Wenn ein Band aufgehaspelt
ist, iibermittelt das Materialver-
folgungssystem MTP (Material
Tracking and Presetting) des
Bundabtransports die Daten
des Coils an das PFSBAT. Dieses
sendet dann den einzelnen Ma-
schinen tiber das MTP die Infor-
mation, was mit dem Coil zu ge-
schehen hat, zum Beispiel, wie
es gebunden wird, ob es direkt
zum Muldenbalken 1 oder mit
dem Quertransportwagen zur
Inspektionsanlage transportiert
werden soll.

Die Inspektionsanlage bei-
spielsweise erhidlt die einzelnen
Vorgaben fiir die Bandinspek-
tion. An der Anlage werden
je nach Vorgabe automatisch
Probenstiicke fiir die visuelle
Oberflicheninspektion und die
Profilkontrolle aus dem Band ge-
schnitten. Anschlief3end wird das
Coil mit dem Quertransportwa-
gen zuriick zum Muldenbalken 1
transportiert und in den weiteren
Ablauf eingefidelt.

Die Ergebnisse der Beprobung
werden an das PFSBAT iibermit-
telt und auf dem Steuerstand
dargestellt. In Ergdnzung der au-
tomatisch gemeldeten Resultate
konnen die Bediener Zusatzinfor-
mationen zu Qualititsmerkmalen
eingeben, die das System nicht
erfassen kann. Dies kénnen bei-
spielsweise erweiterte Angaben
zum Probenergebnis oder Fotos
sein.

PFSBAT steuert auch die Vor-
gange auf dem Muldenbalken 1
den Vorgaben entsprechend: Dort
kann das Coil erneut vermessen,
gedreht oder gebunden werden.
Schlielich tibertrdagt PFSBAT die
Daten an den Signierroboter. Am
Ende des Prozesses werden die
Coils durch einen Tunnel und
iiber einen weiteren Muldenbal-
ken in das Rohbundlager gefor-
dert.
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Im Zuge der Modernisierung
hat TKSE auch einen Hochver-
fiigbarkeitscluster mit einem
neuen Betriebssystem in Betrieb
genommen. 3tn hat die Software
in von TKSE tibergebenen virtu-
ellen Maschinen installiert. Die
Clientsysteme fiir die Interaktion
mit den Bedienern bestehen aus
ThinClients, die bei Bedarfleicht
in kiirzester Zeit ausgetauscht
werden konnen.

Eine mobile Losung zur Er-
fassung von Probenergebnissen
oder zur Anzeige von Lager- und
Coilinformationen auf Basis von
Tablet-PCs ist ebenfalls imple-
mentiert worden.

Montage und Inbetriebnahme
des Systems erfolgten wahrend ei-
nes einwochigen Stillstandes der
Warmbandstraf3e. Unter anderem
dank der intensiven Vorarbeit ver-
lief die Inbetriebnahme reibungs-
los. Schon beim Wiederanfahren
der Strale am 18. August 2014
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wurde das System fiir die Signier-
und Abtransportplitze genutzt.
Am 27. August arbeitete PESBAT
mit allen Funktionen. Die Ver-
fligbarkeit der Anlage ist auf3er-
ordentlich hoch: Es gab bisher
weder einen Systemausfall noch
andere ungeplanten Stillstdnde.

Hohe Akzeptanz

Die Regelwerke haben sich sehr gut
bewdhrt. Sie automatisieren das Er-
stellen der Bundvorgaben in hohem
Malle und entlasten so das Bedien-
personal davon, jedes einzelne Coil
zu bearbeiten. Anpassungen der Re-
gelwerke werden von Mitarbeitern
der Produktion ausgefiihrt, die Ab-
teilung Automatisierungstechnik
braucht nicht einzugreifen.

Die Akzeptanz bei den Bedie-
nern war von Beginn an sehr hoch.
Dazu hat erheblich beigetragen,
dass alle Vorginge im Bundabtrans-
port trotz des schlechten direkten

Sichtkontaktes sehr realitdtsnah
dargestellt werden und transparent
sind. Einzelne Visualisierungsele-
mente des PFSBAT lassen sich tiber
die im Bedienerpult integrierte
PLT-Tastatur steuern. So kann
eine einfache Bedieninteraktion,
wie zum Beispiel das Umschalten
auf andere Ansichten, auch ohne
Maus und Tastatur erledigt werden.
Jeder Bediener kann einen freien
Modus nutzen, mit dem er in be-
liebige Anlagenteile zoomen kann.
Auch die Kranfahrer, fiir die 3tn
eine spezielle ,Kranansicht imple-
mentiert hat, sind mit dem System
sehr zufrieden.

niepmann@3tn.de

Sebastian Weber, Senior
Engineer, thyssenkrupp Steel
Europe AG, Duisburg; Thomas
Niepmann, Geschdftsfiihrer,
3tn Industriesoftware GmbH,
Holzwickede.
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