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Verfahren zur Profilmessung runder und aquivalenter Walzgutquerschnitte

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Profilmessung
runder und dquivalenter Walzgutquerchnitte fiir Draht- und
FeinstahlstraRen. Ziel der Erfindung ist die Verbesserung
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Erfindungsanspruch:

Verfahren zur Profilmessung runder und dquivalenter Walzgutquerschnitte, bei dem die Messung in zwei unter 90° senkrecht
zueinander stehenden starren MeRRachsen in einer Ebene zur gleichen Zeit erfolgt, gekennzeichnet dadurch, daf3 eine zeitweise
Analysenmessung und/oder eine stdndige Langzeitmessung im Gesamtwinkelbereich von 90° in oszillierender Weise
durchgefiihrt wird, wobei die Analysenmessung im Reversierdurchlaufbetrieb oder in Winkelschritten von 1°, 2°, 3° und gréfer
und die Langzeitmessung im radialen Stillstand oder im Reversierdurchlaufbetrieb erfolgt und die MeRBwerte den jeweiligen

- Winkelschritten zugeordnet werden.

Hierzu 3 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Profilmessung runder und dquivalenter Walzgutquerschnitte flir Draht- und
Feinstahlwalzwerke.

Charakteristik der bekanhten technischen Lésungen

Es sind Verfahren zur Profilmessung runder und dquivalenter Walzgutquerschnitte bekannt, die nach dem optisch-
elektronischen Prinzip arbeiten. Andere MeRprinzipien, z. B. mit Isotopen, haben auf Grund der vorliegenden hohen
ProzeRBgeschwindigkeiten und der zu erfiillenden Randbedingungen, wie Freiblasen der Optik und Fernhalten von
Verunreinigungen am Walzgut, keinen Eingang in die Praxis gefunden (Neue Hltte, 21.Jahrgang, Heft 3, Marz 1982, Seite 110 bis
112).

Bei dem Verfahren nach dem optisch-elektronischen Prinzip wird entweder in einer radial um das Walzgut rotierenden MefRachse
X oder in zwei unter 90° senkrecht zueinander stehenden starren MeRRachsen X, Y in einer Ebene gemessen. Bei der Messung in
einer MefRachse X ist es infolge des spiralférmigen Abtastens des Walzgutquerschnittes nicht méglich, zur gleichen Zeit zwei
Dimensionen des Walzgutquerschnittes, wie Héhe und Breite oder rechte und linke Schulter, zu messen. Wird in zwei MeRachsen
X, Y gemessen, so kdnnen die beiden starren MeRachsen X, Y nur horizontal und vertikal oder in einer Gradeinstellung
entsprechend des Walzgutquerschnittes eingestelit werden.

Es kbnnen dann zur gleichen Zeit zwei Dimensionen des Walzgutquerschnittes gemessen werden. Da aber die Abtaststellung
starr eingestellt ist, kann eine Abtastung nur in einer vorgewéhliten Winkelstellung erfolgen (Prospekt Beriihrungslose
Dimensions-MeR- und Regelgeréte der Baureihen ODAC 1, ODAC 24 und ODAC 80 der Firma Zumbach Elektronik AG,
Schweiz). ’ ’ ’

Ziel der Erfindung
Das Ziel der Erfindung besteht in der Verbesserung der Qualitatsbeurteilung des Walzgutes.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Esist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zu schaffen, das die walztechnologisch bedingten Stéreinfllisse auf das Mel3ergebnis
verringert. '

Bei dem Verfahren geht es um die Profilmessung runder und dquivalenter Walzgutquerschnitte. Die Messung erfolgt in zwei
unter 90° senkrecht zueinander stehenden starren Mel3achsen in einer Ebene zur gleichen Zeit.

Erfindungsgemag ist nun, daB eine zeitweise Analysenmessung und/oder eine stindige Langzeitmessung im
Gesamtwinkelbereich von 90° in oszillierender Weise durchgefiihrt wird. Die Analysenmessung erfolgtim
Reversierdurchlaufbetrieb oder in Winkelschritten von 1°, 2°, 3° und gréRer. Die Langzeitmessung wird im Stillstand oder im
Reversierdurchlaufbetrieb vorgenommen. Die MeRwerte werden den jeweiligen Winkelschritten zugeordnet.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden. Es zeigen:
Fig.1: die Darstellung des Drallwinkels «
Fig.2: die Darstellung des Reversierdurchiaufbetriebes und der Winkelschritte Wq, W,
Fig.3: die Darstellung der Abtastsektoren.
Die Messung des Profils der runden und &quivalenten Walzgutquerschnitte 1, wie Vierkant und Sechskant, erfolgt unmittelbar
nach dem Austritt des Walzgutes aus dem Kaliber der Fertigstaffel bei Drahtwalzwerken und aus dem letzten im Eingriff
befindlichen Walzgerist bei Feinstahlwalzwerken auf Héhe H und Breite B oder auf linke und rechte Schulter S,, S,.
Voraussetzung fiir die Messung ist, da3 die zwei unter 90° senkrecht zueinander stehenden starren Mef3achsen X, Y in
horizontaler und vertikaler Ebene nach der Walzenkaliberebene E; ausgerichtet sind. Ferner muf§ die Messung in den beiden
MeRachsen X, Y zur gleichen Zeit durchgeflihrt werden. Die Messung des Profils erfolgt durch eine zeitweise Analysenmessung,
z.B. zu Beginn, in der Mitte und am Ende einer Kaliberreise und/oder durch eine stdndige Langzeitmessung. Die
Analysenmessung erfolgt im Reversierdurchlaufbetrieb oder in Winkelschritten.
In der Fig. 1 ist der Drallwinkel « dargestellt. Die Walzkaliberebene E; mit den Mefachsen X, Y und die Mef3ebene E; sind durch
den Abstand L in Walzrichtung Z versetzt. Das auftretende walztechnologische Drallen des Walzgutquerschnittes 1 nach dem
Verlassen des Walzkalibers muR in der MeRBebene E, durch den Drallwinkel « Beriicksichtigung finden. Der Drallwinket « wird
durch Testprogramme ermittelt. Dies erfolgt dadurch, daR der Walzgutquerschnitt mit leichter Kaliberiiberfillung erzeugt und
im Reversierdurchlaufbetrieb oder in Winkelschritten gemessen wird. Durch die Kaliberiberfiillung kann die Breite B und die
Hoéhe H eindeutig unterschieden werden. Der Drallwinkel « ist dem Maximal-Breitenwert zugeordnet. Der so ermitteite
Drallwinkel a bestimmt entweder die Grundstellung der zwei unter 90° angeordneten MeBachsen X, Y oder bestimmt in
periodischer Weise die Zuordnung der DickenmefRwerte zu den Winkelschritten der MeRachsen X, Y. Die Fig. 2 zeigt den
Reversierdurchlaufbetrieb und die Winkelschritte. Weiterhin ist der Walzgutquerschnitt 1 im Walzkaliber erkennbar. Der
Walzspalt ist mit A bezeichnet. Die abzutastenden Richtungen liegen entweder in der einen oder in der anderen Ebene des
Waizgutquerschnittes 1. Die eine Ebene wird durch Breite B und die Héhe H und die andere Ebene durch die linke Schuiter S; und
_die rechte Schulter S, gebildet. Die Abtastung des Walzgutquerschnittes 1 erfolgt im Gesamtwinkelbereich von 90°, d. h. von



—45° bis +45° bzw. in den Winkelbereichen W, und W,. Dies kannim Reversierdurchlaufbetrieb oder in Winkelschritten von 1°,
2°, 3° und gréRer erfolgen. Der Drallwinkel o kann demzufolge im Bereich von 0° bis —45° als auch im Bereich von 0° bis +45°
liegen. / .
In der Fig. 3sind die Abtastsektoren des Walzgutquerschnittes 1in der Mefzebene dargestellt. Dufch die Abtastung der zwei unter
90°senkrecht zueinander stehenden starren MeRebenen X, Y, die im Schwenkbereich B, die Hohe und im Schwenkbereich B, die
. Breite in oszillierender Weise messen, ist eine volle Erfassung der duReren Abmessung des Walzgutquerschnittes 1 mdglich. Der
Reversierbetrieb wird z. B. fiir Walzgutquerschnitte 1 von 5,5 bis 6,5mm Durchmesser bzw. 40 bis 50 mm Durchmesser,
Walzgutgeschwindigkeiten von 80 m/s bzw. 3,5 bis 5,5m/s und Walzgutaderldngen von 7000 bis 8000 m bzw. 100 bis 150m
angewendet. In Winkelschritten wird z. B. bei Walzgutquerschnitten 1 von 10 bis 12mm Durchmesser, Walzgeschwindigkeiten
von 15m/s, Walzgutaderlingen von 2000 bis 2500 m gemessen. Die Langzeitmessung erfolgtim radialen Stillstand oder, wie
bereits beschrieben, im Reversierdurchlaufbetrieb. Hierbei wird der Nachweis der Toleranzentwicklung iiber eine Kaliberreise
erbracht. Die Messung im Stillstand erfolgt z.B. fiir Walzgutquerschnitte 1 von 40 bis 50 mm Durchmesser,
Walzgutgeschwindigkeiten von 3,5 bis 5,5m/s und einer Walzgutaderlange von 100 bis 150m. Der Reversierdurchlaufbetrieb
wird z. B. fiir Walzgutquerschnitte 1 von 10 bis 12mm Durchmesser bzw. 5,5 bis 6,56 mm Durchmesser, Walzgutgeschwindigkeiten
von 15 m/s bzw. 80m/s und einer Walzgutaderlénge von 2000 bis 2500 m bzw. 7000 bis 8000 m vorgenommen.
Durch die Erfindung ergeben sich verschiedene Vorteile. Es liegt ein sofortiger Nachweis der Stérungsursachen und ein
sofortiges Abbild der Toleranzentwicklung des Walzgutquerschnittes vor. Die Herstellung des Walzgutquerschnittes erfolgt in
engen Toleranzen, so daR eine gréRere Fertiglinge des Walzgutes entsteht. Ferner nimmt das Verfahren EinfluR auf die
Anstellung der Walzgeriiste, um eine optimale zeitliche Ausnutzung eines Walzenkalibers zu erreichen.
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