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Stressometer-Systeme
Machen den Unterschied

Eine leistungsfahige Planheitsmessung und -regelung ist
ein bedeutender Erfolgsfaktor fur Flachwalzwerke. Hier liegt
der Unterschied zwischen dem Gewinnen und Verlieren von
Marktanteilen. Ein gut funktionierendes System hat groBBe
Auswirkungen auf das Endergebnis. Das Stressometer®-
System 8.0 FSA erzielt beste Bandplanheit bei gleichzeitig

niedrigsten Lebensdauerkosten.

Einzigartige Technologie

Unsere Technologie umfasst ein kali-

brierungsfreies System mit beispielloser

Messdichte und Reaktionszeit, Lang

zeitgenauigkeit und integrierter modell-
basierter Mehrvariablen-Regelung. Diese
Eigenschaften steigern die Produktivitat

und den Ertrag von Walzwerken und
erhdhen gleichzeitig die Qualitat und

damit den Wert des gewalzten Bandes.

Kleine Verbesserungen haben groBe Auswirkungen
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Auswirkungen auf das Ergebnis bezlglich dreier unterschiedlicher Produktivitdtsaspekte fiir ein
typisches Tandem-Kaltwalzwerk mit fiinf Walzgeriisten.

ABB kann Sie bei der Analyse und Bewertung Ihrer Walzprozesse unterstiitzen.
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Ausschuss minimieren

Direkte und parallele Messung bedeutet
prazise Messungen innerhalb von
Millisekunden, unabhangig von den
Schwankungen des Bandzugs. Dadurch
kann die Planheitsregelung auch auf die
Anfangs- und Endstiicke des Bandes
angewendet werden, was den Ausschuss
reduziert. Durch die verbesserte
Bandplanheit gibt es auch weniger
Méangel in der Weiterverarbeitung.

Durchlaufzeit minimieren

Durch den Einsatz eines Stressometers
im Walzwerk werden Beschleunigung
und Walzgeschwindigkeit nicht mehr
durch mangelhafte Planheit oder das
Risiko von Bandrissen eingeschrankt.
Durchlaufzeiten werden verringert und
damit die Produktivitat erhdht. Eine
bessere Bandkantenregelung wird durch
eine Messaufldsung von bis zu wenigen
Millimetern moglich.

Produktionsstérungen minimieren
Teilbedeckte Messzonen an den Band-
kanten werden vollstdndig genutzt,

um hohe Kantenspannungen schnell

zu korrigieren und so Bandrisse zu
vermeiden. Um die Bandkantenregelung
weiter zu verbessern, kdnnen schmale
Messzonen und/oder Millmate-Kanten-
messsysteme fUr die Kantenerkennung
eingesetzt werden.



Lebensdauerkosten minimieren
— AuBergewbhnliche System-Zuver-

lassigkeit. Aus Daten von mehr als
1000 Walzanlagen ergibt sich eine
mittlere Standzeit (MTBF) von mehr
als 20 Jahren.

Die Neukalibrierung der Messrolle vor
Ort ist nicht noétig; die Empfindlichkeit
der Sensoren verandert sich mit der
Zeit nicht.

Zukunftssicheres System. Die FSA-
Plattform nutzt verbreitete nicht
geschutzte Hardware- und Software-
Technologien und gewéhrleistet so
zukunftige Weiterentwicklung und
Software-Nutzung.

Geringer Strom- und Luftverbrauch.

Auswirkungen auf die Umwelt ,Die Amortisationszeit liegt bei unter einem
minimieren ;Jl_al:gl‘-'( Venedig, Italien
— Weniger Ausschuss fuihrt zu einer ’ ’
besseren CO,-Bilanz
— Durch die verbesserte Bandplanheit
wird auch der Ausschuss bei der
Weiterverarbeitung verringert.

ABB ermoglicht eine exzellente Planheitsregelung mit direkten
und parallelen Messungen in einem zukunftssicheren System.
Die Produktivitat wird erhoht, gleichzeitig Energie gespart und
der CO,-AusstoB verringert.
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Stressometer-Planheitsregelung
Wettbewerbsfahig durch exzellente

Regelung

Das Stressometer® Planheitsregelungssystem ermaoglicht eine
unubertroffene Bandplanheit, wobei Ausschuss, Durchlaufzeiten
und Bandrisse minimiert werden. Alle verflugbaren Stellglieder,
sowohl mechanische als auch thermische, werden optimal
eingesetzt, um die gewunschte produktspezifische Bandplanheit
zu erreichen. Die kurze Reaktionszeit des Messsystems
gewahrleistet sofortige Regelungseingriffe.

Mechanische Regelung

Das System regelt gleichzeitig alle ver-
fugbaren mechanischen Stellglieder des
Walzgerusts. FUr jedes Stellglied ist im
System ein genaues Modell hinterlegt,
das die Auswirkung auf die Planheit
beschreibt. Mit Hilfe dieser Modelle
kann auch der Anteil des Stellglieds
am Planheitsfehler ermittelt werden.
Einige Merkmale der mechanischen
Planheitsregelung:

Prazise Regelungsmodelle und
Einstellmdglichkeiten

Die Regelungsmodelle kénnen wéhrend
der Inbetriebnahme einfach optimiert
und online an die aktuellen Walzbe-
dingungen angepasst werden.
Prozessparameter wie zum Beispiel
Verstarkung, Verzégerungszeit und
Stellglied-Zeitkonstanten werden auto-
matisch nur mit einem Klick ermittelt.
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Préadiktive Regelung

Mit der im System integrierten voraus-
schauenden Regelung kénnen groBe
Ertragsverbesserungen und massive
Ausschussreduktionen erzielt werden.
Der Einsatz setzt ein genaues Prozess-
modell voraus. Dies wird durch integrierte
automatische Tools zur Prozessidenti-
fikation gewabhrleistet. Diese benutzer-
freundlichen Tools helfen, neue Modelle zu
finden, wenn sich die Walzbedingungen
andern.

Der Einsatz der pradiktiven Regelung
kann den Ausschuss um mehr als 50 %
reduzieren. Totzeitkompensierung wird
verwendet, um eine schnellere Regelung
bei geringer Geschwindigkeit und
wéhrend der Beschleunigungs- oder
Abbremsphase zu ermdglichen. Das
Ergebnis ist ein deutlich wettbewerbs-
fahigeres Walzwerk.

Online-Anderung von Regelungs-
strategien

Fur jeden Walzwerkstyp wurde ein Satz
von Regelungsstrategien definiert.

Das System wahlt automatisch die fur
die entsprechende Regelungssituation
festgelegte Strategie aus und aktiviert
diese.

Planheitsregelung mit Singularwert-
Zerlegung (SVD)

Dieses patentierte Verfahren findet

die optimale Stellgliedkombination

beim Einstellen des Walzspalts. Dies
geschieht unter Einbeziehung aller
Stellgliedbeschrankungen, wie z. B.
Verfahrgeschwindigkeit und verfligbarer
Stellbereich.

Wenn verschiedene Stellglieder &hnliche
Planheitseffekte erzielen, zeigen die
herkdmmlichen Regelungssysteme eine
extrem hohe Anfalligkeit gegenuber
Modellfehlern und Planheitsfehlern,
selbst wenn diese Fehler sehr gering
sind. Das SVD-Verfahren gewéhrleistet
eine robuste Regelung auch bei Walz-
werken mit einer groBen Anzahl von
Stellgliedern.



Auswahl des Prozessmodells

Tuning Tool

— Zuverlassige Auswahl des Modells
wahrend des Walzens mit vernach-
lassigbarer Planheitsstérung

— Auswahl innerhalb von Sekunden
- Grafische Rlckmeldung zeigt

Genauigkeit des Modells

— Einfach zu wiederholen, flr Pro-
duktion anderer Bander mit anderen
Eigenschaften

— Einfaches Erkennen, ob die Stell-
glieder im Zeitverlauf dasselbe
Verhalten aufweisen

Vorteile

— Kein Verlust der Planheitsqualitat
wéhrend der Modellauswahl

— Kdrzere Einstellzeit

— Maximale Planheitsqualitat durch
genaue Prozessmodelle

Thermische Regelung

In Quarto- und Sexto-Walzwerken
wird die thermische Regelung des
Walzspaltes angewendet. So kénnen
asymmetrische Planheitsfehler ver-
mieden und gleichzeitig die Planheits-
qualitat betrachtlich gesteigert werden.
Far diese Anwendung werden sowohl
die selektive Kuhlung als auch Band-
kanten-Kuhlsysteme eingesetzt.

Selektive Kihlsysteme werden zur
Minimierung der relativen Reduktion an
spezifischen ,langen“ Bereichen des
Bandes verwendet. Die Bandkanten-
Erwarmungssysteme (Hot edge spray
HES) entfernen die ,straffen Bandkan-
ten durch die Erhdhung der relativen
Reduktion an den Bandkanten. Je nach
Ausfuihrung sind verschiedene Rege-
lungsstrategien verflgbar, z. B. On-off-,

Multi-step- und Impulsl&angen-Regelung.

ABB liefert ferner eine integrierte Kuhl-
mitteldrucktUberwachung, um den Effekt
der einzelnen Kudhlzonen zu maximieren
und einen stérungsfreien Betrieb zu
gewahrleisten.

Control Strategies, PDCStrategy/mappedSiso, PiWRBending
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Direkte und parallele Messung
Fur Ihren Wettbewerbsvortell

Ein Planheitsmesssystem berechnet die Planheit aus der gemessenen
Kraftverteilung an der Planheitsmessrolle. Unter Verwendung der gemessenen
Kraftverteilung muss das ideale System in der Lage sein, die Kraftverteilung auf
dem gesamten Band genau zu visualisieren, und zwar einschlieBlich Bandkanten,
Bandkopf und -ende.

Es muss innerhalb von Millisekunden und mehrere Male pro Meter des gewalzten
Bandes prazise Daten an das Planheitsregelungssystem liefern.

Das System muss ohne jegliche Justierung einen breiten Produktbereich abdecken
konnen und darf dabei niemals die Bandoberflache beeintrachtigen.

Es muss einfach in das Walzwerk integrierbar sein und darf keine zusatzlichen
Stillstandszeiten bei der Installation erfordern. Es darf nicht ausfallen und sollte
wartungsfrei sein.

Das System muss zukunftssicher sein, damit es bei Bedarf aktualisiert oder mit
neuen Funktionen erweitert werden kann. Das Stressometer-Planheitsmesssystem
ist dem idealen System sehr nahe - wie mit der derzeitigen Technologie Uberhaupt
maoglich.

Merkmale Vorteile

Langlebiger Pressductor®-Sensor mit zugelassener Uberlast Langzeitstabilitat — mittlere Standzeit (MTBF) der Rollen von mehr als

von bis zu 240.000 N 20 Jahren

Messbereich von 120.000 N bis hinab zu 10 N pro Messzone Dasselbe Walzgertst kann zum Walzen von Reduktions- und Fertigstichen
verwendet werden

Parallele Messung der Kraftverteilung Nicht stéranféllig bei Bandzugschwankungen

Die Daten aus der Messzone entsprechen einer vollkommen linearen : Hohe Genauigkeit auch ohne Kompensation fir teilbedeckte Zonen
Funktion der Bandiliberdeckung der Zone :

Messansprechzeit Schnelle und prazise Daten-Ausgabe an das Planheitsregelsystem
unter 5 ms
Messfrequenz Hochauflésende Messung und Regelung bei jeder Geschwindigkeit

3 - 6 vollstandige Messprofile pro Bandmeter

Unubertroffene Leistung und Genauigkeit fur |hr Walzwerk

— Bandkopf und -ende unterliegen vollstandig der
Planheitsregelung

— Schnelleres Hochfahren und hohere Walzgeschwindigkeit

— Bandkanten unterliegen vollstandig der Planheitsregelung

— Reduzierung von Bandrissen
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,Die Installation des Stressometers hat sich als gerechtfertigte Investition erwiesen. Es hat eine hohere Qualitat, groBere Geschwindigkeiten, kiirzere

Vorlaufzeiten, weniger Transport und dariiber hinaus eine Produktivitatssteigerung bewirkt.“

Sapa Heat Transfer, Finspang, Schweden

Vier Messungen pro Walzenumdrehung, vom
Walzbeginn bis zu Geschwindigkeiten von
4000 m/min, ermoglichen eine direkte und
schnelle Planheitsregelung.
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Flatness Server Architektur
Ein zukunftssicheres System

Ein Planheitsregelungssystem ist eine Langzeitinvestition fur
Walzwerksbetreiber, oftmals fur mehr als 20 Jahre. Deshalb
ist es wichtig, dass die Systemplattform kontinuierliche
Verbesserungen fur die wachsenden Anforderungen uber
die Jahre zulasst.

Die Stressometer-Systemplattform — Standard-Internet-Browser flr die Bedienoberflache (HMI)

basiert auf Internettechnologien und — Java als Programmiersprache auf Systemebene, wodurch eine Plattform-
folgt deshalb den Trends der auf dem unabhangigkeit erreicht wird

Markt verfugbaren Hardware- und — Skript-Sprache als Programmiersprache auf Anwendungsebene
Softwaretechnologien. — Verteilte objekt-orientierte Softwarearchitektur mit dem FSA-Broker zur
Beispiele solcher Technologien sind: Verteilung und Verbindung von Objekten

— Standard-Industrie-PCs

— Standard-TCP/IP zur Verbindung von Remote-Ein- und -Ausgaben und
externen Systemen

— Standard-Firewall und Netzwerkschalter

Berechnung der Kraftverteilung Berechnung der Planheit Berechnung des Planheitsfehlers Planheitsregelung
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»Wir sind mit der Leistung des Stressometers
sehr zufrieden. Der Zustand der Stutzwalzen
ist deutlich besser, und die Stiitzwalzen halten
wesentlich langer.“

Ruukki, Himeenlinna, Finnland

,Das Stressometer hat die Produktqualitat fur
unsere Kunden verbessert. Die Kunden schatzen
diese gute Qualitat.“

»In den Feuerverzinkungsanlagen haben wir
durch die Planheitsregelung deutlich weniger
Ausschuss, und alle vorherigen Probleme mit
Wélbungen und welligen Kanten wurden durch
die Installation des Stressometers gel6st.”
Marcegaglia, Ravenna, Italien

»Wir méchten die Zuverlassigkeit aller ABB-
Messeinrichtungen in unserem Walzwerk
betonen.” Luvata Copper, Pori, Finnland
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Stressometer-Zusatzprodukte
Vollstandige Systemintegration fur
maximale Leistung

Stressometer Flatness Logger zur
Analyse und Dokumentation

Die zunehmende Nachfrage nach
Signalanalysen, Qualitatsdokumentation
und Langzeitspeicherung machen die
Sammlung, Bewertung und Analyse

Flatness Logger 20
Fl Summary coil report e
Su Coil identity:
Start rolling:
Stop rolling:
Total length (m):
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von Planheitsdaten und deren Qualitat
unumganglich. Der Flatness Logger

=i Alloy:
of
Width = 2 i
i) Targel(:uvrr:‘)ber :243 Thickness (mm): 2,19
= 5 i YOR

n i e e 2 Target amplitude (%): 100

n

'm Average Std. dev Min. Max.

Tension (kN): 585 7
3 2 0.0 5
c\: Offcenter (mm) 14,4 1,3 ZB;.Z 51555+2
n Speed (m/min) 250,7 92,2 0‘0 33é 5

ist ein separates und unabhangiges
System fUr die Speicherung von aktu-
ellen Planheitsdaten.

Der Logger stellt die Banddaten fur
jedes Coil zusammen. Alles wird in einer
Datenbank gespeichert, die weitere
Funktionen bietet, wie z. B. eine Schnell-
Ubersicht des Planheitsberichtes fur
jedes Coil, Qualitatsanalysen und Pro-
duktionsberichte Uber einen bestimmten
Zeitraum, breit angelegte Statistik-
analysen einschlieBlich 3D-Diagrammen
der Bandplanheit oder Qualitatanalysen
aus verschiedenen Ansichten. Damit
unterstUtzt der Flatness Logger die
Produktionseffizienz und Qualitatsver-
besserung.
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Das Diagramm zeigt fir jedes Stellglied, in
welchem Umfang es bei der Inbetriebnahme
eines Systems automatisch eingestellt wurde.
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Schnellibersicht der Coilqualitat. Mit dem Stressometer Flatness Logger kénnen Berichte fiir jedes

einzelne Coil erzeugt werden.
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Bandplanheitsqualitat darf kein Ratselraten sein. Mit dem Stressometer Flatness Logger kénnen Sie

die Bandplanheit prazise tiberwachen und die Qualitatsdaten ausdrucken.

Das Diagramm zeigt die Planheit in I-Units fir jedes einzelne Coil und die Entwicklung dieses Werts

wahrend der Inbetriebnahme.



KU h I System m it KU h I m |tte| d ruc k_ AEngineering Display - Microsoft Internet Explorer provided by ABS ol x|

Stressometer Steel Corj

regelung Engineer Displays
An Kundenanforderung angepasstes ——
Kihlsystem fiir jede Anwendung mit: .
— On-off-Zonenkiihlung fir Karbon- Cors e
stahlanwendungen Emw”w
— Multi-step-ZonenkUhlung haupt- g“”ggl ——
sachlich fur Aluminium-Anwendungen [
— Impulslangen-Zonenkuthlung haupt- DTQ
sé&chlich fur Aluminium-Anwendungen
ABB liefert ein komplettes, in das oo et i <]
Stressometer-System integrierte, e w

Klhlsystem. Es beinhaltet nicht nur die
Spritzbalken, sondern auch die Rege-
lung des KuhImitteldrucks.

Die Druckregelung umfasst einen Regler,
ein Steuerventil und einen Druckgeber.

Fur den konstanten Betrieb der Kihlung
passt der Regler den Kihimittelfluss an.

ABB hat weitreichende Erfahrung und
[ —r] | oz BI[FRE einen hohen Grad an Anwendungs-

100 Measurad fiatness [l-units)

Know-how fUr die Walzwerksindustrie.

Zusatzlich zum Stressometer-System

vertreibt ABB eine breite Palette an

Kraft- und Dimensionsmessprodukten

und -systemen, einschlieBlich:

— Millmate Bandbreiten- und
Kantenmesssysteme

— Millmate Bandzugmesssysteme

= . ) — Millmate Walzkraftmesssysteme

|_conre | ien| i ; i Ersion - — Millmate Dickenmesssysteme

Rolling data

15t intermediate rolls positions fmm]

Web-basierende Bedienoberflache (HMI) fiir einfachen Zugang.

Uber das HMI des Stressometer-Systems kann auf andere web-basierte Produkte und
Systeme zugegriffen werden
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Kontakt

ABB Automation GmbH

Force Measurement

Oberhausener Str. 33

40472 Ratingen, Deutschland

Telefon: +49 2102 12-253020

Fax: +49 2102 12-1414

E-Mail: ForceMeasurement@de.abb.com

www.abb.com/pressductor

Hinweis:

Technische Anderungen der Produkte sowie
Anderungen im Inhalt dieses Dokuments behalten
wir uns jederzeit ohne Vorankindigung vor.

Bei Bestellungen sind die jeweils vereinbarten
Beschaffenheiten maBgebend. ABB Ubernimmt
keinerlei Verantwortung fur eventuelle Fehler oder
Unvollstandigkeiten in diesem Dokument.

Wir behalten uns alle Rechte an diesem Dokument
und den darin enthaltenen Gegensténden und
Abbildungen vor. Vervielfaltigung, Bekanntgabe an
Dritte oder Verwertung seines Inhalts — auch von
Teilen —ist ohne vorherige schriftliche Zustimmung
durch ABB verboten.

Alle Rechte und Warenzeichen verbleiben beim
rechtmaBigen Inhaber bzw. Eigentimer.
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