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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Walzspaltregslung der Fertigstaffel, bei dem ein beriihrungsloses Messen des
Walzgutes tiber den Umfang und die Lénge erfolgt, wobei die MeBwerte auf einem Bildschirm in

gekennzeichnet, daf

=~ ein grafischer Vergleich des Ist-Querschnittes (Q;) des Walzgutes mit den Soll-Querschnitten (Q,)
des Walzgutes erfolgt, wobei diese grafischen Vergleiche fiir den jewailigen charakteristischen
Walzverlaufje Abmessungsreihe abgespeichert und auf den Bildschirm iibertragen werden,

~ ein grafischer Bildvergleich von mindestens drei Soll-Musterbildern durchgefiihrt wird,

- eine Auswertung auf der Basis der Bildannéherung und des Bildvergleichs von den Ist-
Querschnitten (Q) des Walzgutes mit den Sollquerschnitten (Q,) des Walzgutes erfolgr,

— eine Anordnung der Ist-Querschnitte (Q;) des Walzgutes im Vergleich zu den Soll-
Querschnitten (Q,} des Walzgutes auf die Walzgutmasse ,Héhe und Breite” sowie auf die
Einrichtung , Walzgeriist” und die Ebene ,Walzspalt” (S)

— anhand der Bild&hnlichkeiten werden die Arbeitsbefehle ~Walzspalt (S) 2u oder auf” ausgelost,

~ abschlieRend ist die Bestétigung der richtigen SchluBfolgerung durch einen wiederholten
Bildvergleich zu erreichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR es sich bei den Musterbildern um
verschiedene AbmessungsgréRen, wie Nenn-Querschnitt, Maximal-Querschnitt und Minimal-
Querschnitt der jeweiligen Querschnittstoleranzen handelt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daR bei den direkten und indirekten
Bildvergleichen die Zusatzinformationen Maximalwsrt, Minimalwert und Querschnittslage mit
einbezogen werden,

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Walzspaltregelung der Fertigstaffel fir Craht-, Fein- und MittelstraBen,

Charakterlstik dos bekannten Standes der Technik

Die Ermittlung der Abmasse der Walzgutquerschnitte erfolgt 0ber den Umfang durch opto-elekironische Abtastung der
Auerschnitiskanten und Abbildung der MoBwaerte als Grafikbild inPolarkaordinaten. (Informationsprospekt der Firma Integrated
Photomatrix Ltd., GB, {iber das Dimenslonsmefisystem ORBIS von 1986). AnschlieBend werden die winkelbezogenen Maximal-
und Minimalwerte bestimmt und ein Ist-Soll-Wertvergleich durchgefihrt (DD-PS 234774 und DD-PS 231926). Die visuelle
Auswertung des Grafikbildes orfolgt hinsichtlich der Zuordiiung der technologischan H8he und Breite des Walzgutes. Die
Positionierung des MeBBkopfes baw. deren Zuordnung wird entsprechend der walztechnologischen MeBdatenauswenung und
der manuellen Ausl8sung von Stellbefehlen 2ur Walzspaltdnderung innerhalb deor Fertigstaffel vorgenommen (DE-0S 3321104),
Nachteilig ist dabel, daR eine konkrete Zuordnung von Héhe und Breite des Profils im direkten Obergang als Stellbefehl nicht
mdglich ist, Weiterhin liegt kein geschlossener Regelkreis vor, so daB sich sinunsteter Vorgang mitzy langen Regelzeiten ergibt,
Esistauch keine Zuverlassigkelt der Fertigtoleranzen gegeben,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung Ist, elne gleichbleibends Walzguttoleranz zu erreichon und Arbeitszeit einzusparen,

Dariegung dos Wesens der £y indung

Der Erfindung legt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu schaffen, das eine optimale Walzgutregelung In Fertigstaffeln

ormdglicht,

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch gel8st, da8

~ oin grafischer Vergleich des Ist-Querschnitts doa Walzgutes mit den Soll-Querschnitten dos Walzgutes erfolgt, wobel diese
grafischen Vergleiche fir den jeweiligen charakteristischen Walzverlauf jo Abmessungsreihe sbgespeichert und auf den
Bildschirm dbertragen worden,

~ eln grafischer Bildvergleich von mindestens drei Soll-Musterbildern durchgefihrt wird.

~ elne Auswortung auf der Basis dor Bildannbherung und des Bildvergleichs von den Ist-Querschnitten des Walzgutes mit den
Sollquerschnitten das Walzgutes erfolgt,
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.~ eine Zuordnung der Ist-Querschnitte des Walzgutes im Vergleich zu den Soll-Querschnitten des Walzgutes auf die
Walzgutmasse ,H8he und Breite* sowle auf die Einrichtung «Walzgerist” und die Ebene ,Walzspalt”,

~ anhand der Bildahnlichkeiten werden die Arbeitsbefehle .Walzspalt zu odor auf” ausgeldst,

~ abschlieBend ist die Bestatigung der richtigen SchiuBfolgerung durch einen wiederholten Bildvergleich zu erreichen.

Einweiteres Merkmal der Erfindung besteht darin, daB es sich bei den Musterbildern um verschiedene Abmessungsgré8en, wie

Nenn-Querschnitt, Maximal-Querschnitt und Minimal-Querechnitt der jeweliigen Querschnittstoleranz handelt.

Ein abschlieBendes Merkmal der Erfindung besteht darin, daB bei den direkten und indirekten Bildvergleichen die

Zusatzinformationen Maximalwert, Minimalwert und Querschnittslage mit einbezogen werden.

Ausfdhrungsbeisplel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfthrungsbeispiel nsher erliutert werden. Es zeigen:

Fig.1: den Querschnitt im zulssigen Toleranzbereich
Fig.2: den Querschnittim zulassigen Toleranzbereich
Fig.3: den Querschnitt im nicht zulissigen Tolerarzbereich
Fig.4: den Querschnittim nicht zuléssigen Toleranzbereich
Fig.5: den Guerschnitt im nicht zuléissigen Toleranzbereich

Dergrafisch auf elnem Bildschirm dargestelite Ist-Querschnitt Q, des im warmen Zustand gemessenen Walzgutesin den Formen

Rund, Vierkant, Sechskant und Rechteck (Flachstahl)” wird mit verschiedenen Bildern von Soll-Querschnitten Q, verglichen.

Die Bilder der Soll-Querschnitte Q, sind im allgemeinen je nach Querschnittsform in mindestens drei Bereiche eingeteilt

- Nenn-Durchmesser Dy

-~ Maximaler Durchmesser Duax

~ Minimaler Durchmesser Dyx.

Die Ist-Querschnitte Q; sind so dargestellt, als wenn sie Im kalten Zustand gemessen worden sind. Die temperaturabhlingige

Schrumpfung wird bel der Darstellung der Soll- und Ist-Querschnitte Q,, Q; berdcksichtigt.

Durch entsprechende Bildiberlagerung der Ist- ui'd Soll-Querschnitte Q,, Q, ist ein Figuren- bzw. ein Bildvergisich mdglich. Der

Querschnittsfiguren- oder Bildvergleich kann sowohl direkt als auch indirekt mittels eines Programms vorgenommen werden.

N&hert sich das lst-Querschnittsbild Q; einem der Soll-Querschnittsbilder Q, an, so werden aus der entsprackenden Zuordnung

zum Bild des Soll-Querschnittes Q, die notwendigen walztechnologischen SchluBfolgerungen gezogen.

Bel dem Bildvergleich {Ist~Soll) werden die Zusatzinformationen

~ Maximaler Durchmesser Dyax

~ Minimaler Durchmesser Duin

~ Querschnittslage (H8he und Breite) zum Fertigwalzkaliber bzw. Drallung a

mit fOr die walztechnologleche SchluBfolgerung .Walzspalt zu oder auf” verwendet. Bel verdraliten Querschnitten ist die Lage

des gemaessenen Ist-Querschnitts des Walzgutes Q; nicht identisch mit der Lage des Kalibsreinschnitts der Fertigwalze bzw. des

Soll-Querschnitts Q.

Trotz der Einflisse, wie Temperatur (etwa 1000°C), Walzgeschwindigkeit (bis 100...120 m/s) und Verschmutzung, aut das zu

messende Walzgut am Ort der Messung ist eine Beeintriichtigung auf den Bildvergleich durch die Artder MeBwertbildung nicht

gegeben,

Die Reallsierung des Verfahrens erfolgt durch:

- Bildung von sténdigen Ist-MeBwerten durch eine MeBeinrichtung, wobei der Ist-Querschnitt Q; des Walzgutes Gber den
Umfang des Ist-Querschnittes Q; einerseits und zum anderen Ober die Walzgutlinge abgetastet wird.

- Darstellung der winkelbszogenen Mefwerte dor Ist-Querschnitte Q, auf einem Bildschirm als figdrliche Darstellurg in
Polarkoordinaten, Die Darstellung erfolgt datenverdickitet Uber einen vorwlhibaren L&ngenabschnitt des Walzgutes.

~ Die Darstellung des Ist-Querschnittes Q; wird mit verschiedenen Darstellungen von Soll-Querschnitten Q, verglichen und
durch eine BildannBherung baw. einen Bildvergleich die notwendige technologische SchluBifolgerung hierzu ermittelt,

— Die figUrlichen Darstellungen der Soll- und Ist-Querschnitte Q,, Q; mlissen sich dabei voneinander eindeutig unterschelden
(2.8, farbliche Trennung).

— Ist die charakteristische BildannBherung ermittelt, sind anhand dieser Bildahnlichkeit und der dazugehbrendan
SchluBfolgerung verschiedene Arbeitsbefehle auszuldsen (Walzspalte zu oder auf).

- Sind die Arbeitsbefehle fir die WalzgerQste, (z.B. Fertigwalzgeriiste) ausgefQhrt, ist die Bestétigung der richtigen
SchluBfolgerung durch einen wiaderholten Bildvergleich des Soll- und Ist-Querschnitts Q,, Q zu erreichen.

Im folgenden wird der figrliche Vergleich von 6 verschiadenen Querschnittszustinden vorgenommen, wobel der Soll-

Quorschnitt Q, immer in der normalen Walzenkaliberlage angeordnet ist,

Fig.1:

Der Ist-Querschnitt O, liegt im zulBssigen Toleranzbereich des Soll-Quorschnitts Q,, bestehend aus Soli-Hdhn H, und Soll-Breite

B,. Die Ist-Breite B, und die Ist-H3hs H;, < maximaler Soll-Durchmesser Duax bzw. > minimaler Soll-Durchmesser Dyy.

Es ist kelne Verstellung des Walzspaltes S erforderlich,

Die Waiznaht {Ist) It nicht erkennbar,

£ine Drallung Ist nicit vorhanden bzw, nicht erkennbar.

Fig.2:

Der Ist-Quorschnitt O, liegt im zul#ssigen Toleranzberelch des Soll-Querschnitts Q,, bestehend aus Soll-Hohe H, und Soll-

Breito B,

Die Ist-Breite B, und die Ist-H8he H, < maximaler Soll-Durchmesser Dyax bzw. > minimaler Soll-Durchmesser Dy

Es ist kelno Verstellung des Walzspaltes erforderlich.

Eine Drallung a und die Walznaht Ist vorhanden baw. erkennbar, Die lst-Breite B, > Ist-Hohe H;.
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Fig.3: :

Der Ist-Querschnitt Q, liegt nicht mehr im 2uldssigen Toleranzbereich des Soll-Querschnits Q,, bestehend aus Soll-Hdhe H, und
Soli-Breite B,.

Die Ist-Breite B; > maximaler Soll-Durchmesser Dyax und Ist-Héhe H; =~ Nenn-Durchmesser Dy.

Esist eine Verstellung des Walzspaltes erforderlich (Kaliberdberfillung).

Eine Drallung a und die Walztiaht ist e*kennbar.

Die Ist-Breite B; > Ist-H8he H;.

Fig.4:

Der Ist-Querschnitt Q; liegt nicht mehr im 2utdssigen Toleranzbereich des Soll-Querschnitts Q,, bestehend aus Soll-Héhe H, und
Soll-Breite B,.

Die Ist-H8he H; > maximaler Soll-Durchmesser Dyax und Ist-Breite B; < Nenn-Durchmesser Dy bzw, > minimaler Soll-
Durchmesser Dyy.

Es st eine Verstellung des Walzspaltes erforderlich (Kaliberunterfiillun).

Eine Drallung a ist vorhanden bzw. erkennbar,

Die Walznaht ist nicht mehr erkennbar,

Die Ist-Breite B, < Ist-H&he H;.

Fig.6:

Der Ist-Querschnitt Q, liegt nicht mehr im 2uldissigen Toleranzbereich des Soll-Querschnitts 0., bestehend aus Soll-Hahe H, und
Soll-Breite '3,.

Die Ist-Breive B; > maximaler Soll-Durchmesser Dyax und Ist-Héhe H; > inaximaler Soll-Durchmesser Dmax.

Eine Verstellung des Walzspaltes S ist nicht mehr méglich (Kaliber verschlissen).

Ein Kaliberwechsel ist erforderlich.

Die Drallung a und die Walznaht Ist schwer erkennbar,

Die Ist-Breite B, > Ist-H5he H;.

Durch das Verfahren wird eine gleichbleibende Walzguttoleranz erreicht und Arbeitszeit elngespart sowie eine optimale
Kaliberstandzeit und eine Kaliberausnutzung erreicht,
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