Profildrahtmessung im Prozess

Mit Statistikmodul, Datenexport und Freguenzanalyse

Bis vor wenigen Jahren wurden Messsysteme, mit denen die Qualitat von Produkten inline im
Prozess gemessen wurde, fast ausschlie3lich zur Prozessregelung eingesetzt. Prozessgroflen
wurden gemessen, mit Sollwerten verglichen und mit den ermittelten Abweichungen die
Einstellungen der Produktionsanlage optimiert.

In Zeiten von BIG DATA und Industrie 4.0 reicht das aber haufig nicht mehr aus. Die Qualitat
der Produktionsprozesse soll nicht mehr nur geregelt, sondern auch analysiert und
dokumentiert werden.

Als Hersteller von Draht-Profilwalzanlagen ist FUHR mit standig wachsenden Anspriichen an
die geometrische Prazision konfrontiert. Genauigkeiten der Klasse 6 nach ISO 386 sind schon
fast die Regel. Das bedeutet fur kleine Profildrahte bis 3 mm Nennmald eine zuléssige
Abweichung von +/- 0,0030 mm. Wenn zusatzlich auch eine Prozessfahigkeit (Cp bzw. Cpk )
gefordert wird, so bleibt in der Produktion nur noch ein Fenster von +/- 0,0015 mm.

Um diese Anforderungen im taglichen Produktionsprozess sicher zu stellen, muss der Draht am
Ausgang der Walzmaschine kontinuierlich gemessen und die Walzenpositionen vollautomatisch
korrigiert werden. Bei mehrstufigen Walzprozessen ist es notwendig, bereits nach den
Vorwalzstufen zu messen und zu kalibrieren. Moderne Hochgeschwindigkeitswalzanlagen aus
dem Hause FUHR sind daher mit mehreren Messsystemen ausgestattet.

Konventionelle Laser-Schattenmesssysteme, wie sie beim Ziehen von Runddrahten
typischerweise eingesetzt werden, haben sich in Profilwalzanlagen nicht bewahrt. Zum einen
andert bereits ein leichtes Kippen des Drahtes die Gréf3e des Schattens. Zum anderen sind
Lasersysteme im Nassbereich der Vorwalzstufen nicht dauerhaft einsetzbar.

Fuhr setzt daher auf taktile Messsysteme, in denen der Draht mit diamantbesetzen,
hochauflosenden Wegmesssystemen abgetastet wird. Alternativ stehen statt Diamanttastern
auch speziell auf die Drahtgeometrie abgestimmte Tastrollen zur Verfigung.

Abb. 1: Taktiles Messgerat

FUHR GmbH & Co. KG

Walzmaschinenbau
Wire Rolling Mills

Ottenhausener Stral3e 49
32839 Steinheim
Germany

P.O. Box 1230
32834 Steinheim
Germany

Tel.: +49.5233.38360-0
Fax: +49.5233.38360-50
office@fuhr-wire.com

Geschéftsfuhrer
Volker Gerth
Sebastian Konig

Rechtsform
Kommanditgesellschaft
AG Paderborn HRA 6392
USt-IdNr.: DE 124603081
Steuer-Nr.: 32657542102

Komplementarin
Fuhr Verwaltungs-GmbH
AG Paderborn HRB 10965



)

ROLLING MILLS

Die Messysteme werden durch FUHR seit einigen Jahren entwickelt und gebaut. Sie zeichnen
sich durch Préazision, Robustheit und ein besonders gutes Preis-Leistungsverhéltnis aus.
Dadurch ist es heute méglich und Ublich, mehr als nur eines dieser Systeme in eine Walzanlage

Zu integrieren.

FUHR setzt diese Systeme in Neuanlagen ein, liefert aber auch fir Bestands- und

Fremdanlagen.

Um die eingangs erwahnten Kundenwinsche nach Datenanalyse und Qualitdtsdokumentation
erfillen zu kénnen, hat FUHR jetzt sein Datenerfassungs- und Auswertungssystem F-MAS zur
Marktreife gebracht. Es ist als Zusatzoption zu den taktilen Messsystemen erhéltlich, kann aber
analogen Messsystemen nachgerlstet werden.
Besonderes Augenmerk wurde bei der Entwicklung auf Kompatibilitdt zu Fremdsystemen gelegt
— gerade im Hinblick auf Nachristungen in vorhandenen Anlagen.

auch an vorhandenen digitalen oder

Mit F-MAS werden zwei Drahtdimensionen (z.B. Breite und Stéarke eines Rechteckprofils) mit
einer Messfrequenz von 250 Hz erfasst. Diese Echtdaten werden in Diagrammen angezeigt,
Statistikwerte berechnet und Haufigkeitsverteilungen dargestellt. Reports werden generiert und
Rohdaten exportiert. Einbindungen in Kundennetzwerke sind selbstverstandlich. Per OPC-UA-
Schnittstelle ist ein Datenexport in Standard-Datenanalysesoftware mdglich.

Ebenfalls integriert ist eine FFT-Analyse, mit der zyklische Mal3schwankungen erkannt werden.
So wird z.B. der Rundlauffehler einer Walze oder der Defekt eines Lagers oder Getriebes an
Hand der Frequenz des Auftretens des Fehlers zuverlassig als Ursache fir ein Qualitatsproblem

entlarvt.

Linge und Geschwindigkeit
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Abb. 2: Auswertung der Messdaten durch F-MAS
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