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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anordnung zur Erkennung der Breite und des Dratlwinkels
beim Walzen runder Querschnitte und findet dort
Anwendung, wo der Durchmesser von strangformigem
warmen Walzgut im kontinuierlichen Fertigungsproze
beriihrungsios bestimmt werden muB. Die wesentlichen
Merkmale der Erfindung bestehen darin, daf durch den
Einsatz eines oszillierend bzw. rotierend um das Melgut
bewegten Pyrometers der Temperaturverlauf Gber den
Umfang registriert wird und gleichzeitig eine oszillierende
bzw. rotitrende Dimensionsmessung des Walzgutes in
zwei orthogonalen Ebenen erfolgt. Erfindungsgemag ist,
daB ein Pyrometer in Verbindung mit zwai
Dimensionsmefsystemen enigesetzt wird, das den
Temperaturverlauf iiber den Umfang des MeBgutes
registriert und dem Temperaturminimum der
technologische Wert ,Breite” und gleichzeitig der
Drallwinkel des MeRgutes zugeordnet werden kann. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Erkennung der Breite und des Drallwinkels beim Walzen runder Querschnitte,
gekennzeichnet dadurch, da mittels zweier Durchmessermelgeréte, einem Horizontalsystem (4)
und einem Vertikalsystem (5) sowie einem Pyrometer (6), welche um das warme strangférmige
Walzgut (1) angeordnet sind, der Temperaturverlauf iiber den Umfang des Walzgutes (1) unter
gleichzeitiger Beriicksichtigung des Drallwinkels des Walzgutes wéhrend des technologischen
Fertigungsprozesses erfaf3t wird.

2. Anordnung zur Erkennung der Breite und des Drallwinkels beim Walzen runder Querschnitte,
gekennzeichnet dadurch, daB auf einem oszillierend bzw. rotierend angetrisbenen Mef3kopf (3} in
zwaei orthogonalen Ebenen ein Horizontalsystem (4) und ein Vertikalsystem (5) zur
Durchmesserbestimmung sowie ein Pyrometer (6) angeordnet sind.

3. Anordnung nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, daR8 das Pyrometer (6) zum
Horizontalsystem (4) unter einem festen Winkel (g) auf dem MeRkopf (3) angeordnet ist.

4. Anordnung nach Anspruch 3, gekennzeichnet dadurch, da8 das Pyrometer (6) feststehend, nicht
auf dem MeRkopf (3) unter einem feststehenden Winkel zur Horizontalen angeordnet wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Efindung

Dia erfinderische Lésung findet dort Anwendung, wo der Durchmesser von strangférmigem warmem Walxgutim
k<atinuierlichen Fertigungspro:eB erfafst werden muf.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Esist u. a. eino Ldsung bekannt, die nachfolgend beschrieben wird.

In der DE-OS 3321104 wird ein Verfahren zum Messen sines sich bewegenden Rundstabmaterials beschrieben, bei dem die
Durchmesser an Umfangspositionen des Werkstiickes mit Hilfe einer Durchmessermefeainrichtung kontinuierlich gemessen
werden und ein walzenfreier Durchmesser zusammen mit einem maximalen Durchmesser (Schulterdurchmesser) und einem
Oberseite-zu-Unterseite-Durchmesser ermittelt werden.

Nachteilig ist der direkte Zusammenhang zwischen profiliertem Teil der Walze und der Durchmessererkennbarkeit bzw.
-identifikation, womit eine Abhéngigkeit vom letzten Walzgeriist, dessen Walzspalt und dessen Anstellungszustand bzw.
-inderungen gegebaen ist, Es ist keine echtzeitnahe geriist- und drallwinkelunabhéngige Ermittlung des Breitenwertes vom
Rundmaterial méglich.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, aus den wihrend der Fertigung ermitte’ n MeRdaten den technologischen Wert ,,Breite*
drallwinkelunabh#ngig zu bestimmen. Damit soll eine wesentliche Voraussetzung fiir eine Anlagenautomatisierung geschaffen
werden, wodurch die Leistungsfahigkeit und Effektivitat der Ausriistungen, die Qualitét und Toleranzhaltigkeit des Walzgutes
gesteigert und somit der Energie- und Materialverbrauch gesenkt werden kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Anordnung zu schaffan, die es ermdglichen, den durch
oszillierende oder rotierende Dimensionsmessung ermittelten DurchmessermeBwerten von strangférmigem warmem Walzgut
den technologischen Wert , Breite* drallwinkelunabhéngig und schwenkv.inkelbezogen sowie den Drallwinkel zuzuordnen.
ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, da durch den Einsalz aines Pyrometers, welches ebenfalls oszillierend bzw.
rotierend um das Mefgut bewegt wird, der Temperaturverlauf iiber den Umfang registriert wird und dadurch dem
Temperaturminimum der technologische Wert , Breite” und der Drallwinkel zugeordnet wird.

Ausfuhrungsbelsplel

Die Erfindung soll nackstehend an einem Ausfiihrungsbeipiel ndher erldutert werden.

In Fig. 1ist die Anordnung zur Durchfiihrung des Verfahrens dargestelit. In der WalzstraBe ist hinter dem letzten Fertiggeriist ein
DimensionsmeBsystem angeordnet, Es ist durch einen um das Walzgut 1 durch Schwenkantrieb 2 oszillierenden MeBkopf 3
gekennzeichnet, der das Walzgut 1in zwei orthogonal zueinander stehenden Ebenen {Horizontalsystem 4 und Vertikalsystem 5)
gleichzeitig kontinuierlich berithrungslos abtastet. Auf dem MeRkopf 3 befindet sich ebenfalls ein Pyrometer 6, Durch den
technologisch bedingten Drallwinkel a, der sich kontinuierlich unbestimmt verdndern kann, ist eine technologisch notwendige
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Zuordnung des MeBwertes Breite zum Mef3system erforderlich. Es ist bekannt, JaR die Walznaht eine niedrigere Temperatur
aufweist als das Walzgut 1insgesamt. Dieser Effekt wird erfindungsgemiB genutzt und der Temperaturverlauf iiber den Umfang
des Walzgutes 1 schwenkwinkelbezagen (siehe Fig.3) ermittelt. Der hierbei durch Schwenken oder Rotiuren des MeRkopfes 3
um das Walzgut 1 ermittelte schwenkwinkelbezogena minimale Temperaturwert kann somit der Breite oder der Nalznaht
zugeordnet werden, da die MeRdaten mit gleichzeitiger Schwenkwinkelerfassung parallel aufgenommen werden und in ginem
Polardiagramrmn 7 (siehe Fig. 2) schwenkwinkelbezogen dargestelit werden. Dadurch ist eine drallwinkelunabhéngige Zuordnung
der Breite zu den MeRdaten mdglich. Diese Zuordnung trifft auch fir den Darllwinket a zu, der sich wie folgt ermitteln J&Rt:
a=b+g
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