Hardware

iIbaDatawyzer-PSG

Auf einen Blick

M Offline-Werkzeug zur Stichplanbildung an Reversier-
gerusten

B Nutzung der Ist-Prozessdaten, keine Modellbildung
B Werkstoffunabhangig und flexibel einsetzbar

M Integration in die bestehende Infrastruktur,
kein Know-how-Transfer an Externe

M Lickenlose Dokumentation

M Einfache Bedienung

Stichplane optimieren - Produktivitat erhohen

Uberblick

Der ibaDatawyzer-PSG (Pass Schedule Generator] ist eine
PC-basierte Softwarelosung fir Reversier-Walzgeriste.
Die Software ist in eine bestehende Automatisierungsland-
schaft integrierbar und kann durch den Betreiber an die
bestehende Geristkonfiguration angepasst werden.

Fir die Stichplangenerierung werden Messwerte von der
Anlage genutzt, wie sie beispielsweise mit ibaPDA-V6 er-
fasst und mit dem ibaAnalyzer aufbereitet werden kdnnen.
Mathematische Modelle werden nicht angewendet.

Der Betreiber ist von vornherein alleiniger Nutzer des
Werkzeuges. Er parametriert ibaDatawyzer-PSG ent-
sprechend der vorhandenen Anlagenkonfiguration und
wird in die Lage versetzt, notwendige Anderungen an der
Walzstrategie bzw. Optimierungen selbststandig durchzu-
fihren. In beiden Fallen wird dies zu kirzeren Prozess-
zeiten, mehr Prozesstransparenz, Akzeptanz in der Be-
dienmannschaft und verbesserter Produkttoleranz fiihren.
Aufwendig parametrierte Modelle sind nicht erforderlich.
Das gewonnene Know-how verbleibt immer in der Hand
des Betreibers.

www.iba-ag.com

Ausgangspunkt aller Optimierungsschritte ist die gezielte
Aufbereitung der vorhandenen Messwerte, wie Leerwalz-
spalt, Dicke, Temperatur, Walzkraft, Walzmoment oder
Walzgeschwindigkeit. Diese physikalischen Groflen spie-
geln den Ist-Zustand des Walzprozesses wider. Alle tech-
nischen und technologischen Parameter, die bei der Ge-
nerierung von Stichplanen erforderlich sind, werden somit
bertcksichtigt.

Geometrische Kenngréf3en wie Dicke, Planheit und Profil
werden Uber die hinreichend genaue Vorhersage der Walz-
kraft gezielt eingestellt.

ibaDatawyzer-PSG kann auch angewendet werden, wenn
neue Werkstoffe (Legierungen) oder Werkstoffe mit ge-
anderter chemischer Zusammensetzung gewalzt wer-
den sollen. In diesen Fallen kdnnen zunachst Stichpldne
von Werkstoffen realisiert werden, die eine ahnliche che-
mische Zusammensetzung bzw. ahnliche Eigenschaften
aufweisen. Diese Stichplane werden dann an die neuen
Bedingungen angepasst und optimiert. So gelingt es, Ent-
wicklungszeiten zu verkirzen.
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Grundprinzip

An jedem Reversiergerist ist fir den Umformvorgang
eine Walzstrategie vorhanden. Auf die Walzstrategie ha-
ben die Anlagengrenzen, technologische Grenzen, die
Produkttoleranzen und Betriebserfahrungen Einfluss. So
werden beispielsweise in den Vorgaben fiir die maximale
Dickenabnahme je Stich geometrische Gegebenheiten, die
Anlagengrenzwerte (mechanisch, elektrisch) und techno-
logische Randbedingungen gepriift. ibaDatawyzer-PSG
ermittelt nun aus einem Vorrat an gemessenen Ist-Daten
die optimale Walzstrategie unter Beachtung der geltenden
technologischen und technischen Randbedingungen.

Umsetzung

Die Basis fur die Datenaufbereitung und spatere Soll-
wertermittlung sind die wahrend des Walzvorganges
aufgezeichneten Messdateien (*.dat-Files). Die Verlaufe
fur elektrische Signale, wie Walzkraft, Walzmoment, Ge-
schwindigkeitssoll- und Geschwindigkeitsistwerte sowie
digitale Werte fir die Anlagefreigaben werden in der Mess-
datei Uber die Prozesszeit aufgenommen. Zudem kann
die Messdatei Aussagen zu dem zu walzenden Produkt
beinhalten, wie z.B. Angaben zum Werkstoff (chemische
Analyse) oder Eingangs- und Zielabmessungen. Alle in
der Messdatei aufgenommenen Messsignale werden mit
ibaAnalyzer einer Plausibilitatsprifung unterzogen und
anschlieend in einer Datenbank abgespeichert.

Individuelle Anndherung an Grenzwerte

Zur Aufbereitung der erfassten Daten und spateren Op-
timierung kommen maschinelle Lernverfahren und sta-
tistische Bewertungsmethoden zum Einsatz. In einem
ersten Schritt werden die statistisch aufbereiteten Daten
entsprechend den Betreibervorgaben in Werkstoffgruppen
unterteilt. Auf Abruf werden anschlieend Soll-Werte ge-
neriert, die sich an den prozess- und anlagenspezifischen
Grenzwerten orientieren. Die prozessspezifischen Grenzen
konnen vom Betreiber soweit modifiziert werden, dass im
Ergebnis ein optimaler Stichplan vorliegt.

Ziel ist es in jedem Fall, die minimale Anzahl von Verfor-
mungsschritten zum Erreichen der Endabmessung zu er-
mitteln. Natirlich werden zu jedem Stich die Zwischenab-
messungen und technologischen Werte, wie Walzmoment
und Walzkraft bestimmt.

Uber eine zuverlassige Vorhersage der Walzkraft kénnen
produktentscheidende Parameter, wie Dicke, Planheit
und Profil gezielt eingestellt werden. Die Einstellung von
Planheit und Profil wird Uber eine Lastverteilung in den
letzten Walzstichen erreicht. Die Lastverteilung orientiert
sich dabei an der relativen Konstanz des Profils, das sich
unterhalb einer kritischen Materialdicke einstellt. Ab die-
sem Bereich findet im Material kein Querfluss mehr statt,
Abweichungen von der Planheit konnen nicht entstehen.
Dies bedeutet, nur wenn die vorausberechnete und die Ist-
Walzkraft in sehr engen Grenzen tbereinstimmen, sind die
Vorgaben zu Planheit und Profil walztechnisch umsetzbar.
Dies ist bei ibaDatawyzer-PSG gegeben.



Liickenlose Dokumentation

Neben einer transparenten Walzproduktion hilft ibaData-
wyzer-PSG auch dabei, eine lickenlose Dokumentation
des Verformungsprozesses sicherzustellen. Aufwendig zu
fuhrende Tabellen entfallen kiinftig vollends.

Dies hat eine deutlich effizientere Stichplanverwaltung zur
Folge: die Kommunikation zwischen allen Beteiligten wird
transparent und das Vorgehen vereinheitlicht. Das erarbei-
tete Wissen ist vor dem Zugriff Dritter geschitzt und ver-
bleibt immer im Besitz des Betreibers.

Niitzliche Unterstiitzung bei der Walzung neuer oder
modifizierter Legierungen

Auf eine unbekannte Materialqualitat kann ibaDatawyzer-
PSG nur adaptiv reagieren. Uber Ahnlichkeitsbeziehungen,
wie Materialname oder chemische Analyse, kann jedoch
leicht eine Referenzliste fiir dieses neue Material aus ahn-
lichen, bereits gewalzten Werkstoffen zusammengesetzt
werden. Diese Referenz wird dann als Grundlage fir die
Generierung von Stichpléanen verwendet.

Sobald jedoch der neue Werkstoff gewalzt wird, werden die
adaptiv ermittelten Daten durch die Ist-Werte tberschrie-
ben und das maschinelle Lernen beginnt erneut.

Temperaturverhalten simulieren

Spezifische Werkstoffeigenschaften werden iber die che-
mische Zusammensetzung, aber weitaus haufiger Uber
eine gezielte Kombination aus Umformung und definierter
Abkiihlung (auch Erwdrmung) erzeugt. ibaDatawyzer-PSG
kann diese Walzverfahren vorab simulieren. Der Nutzer
gibt die erforderlichen Haltezeiten zum Abkihlen des
Werkstoffs ein und der Stichplangenerator errechnet die
dazu erforderlichen Walzkrafte.
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Vereinfachte Produktionsplanung

Um den Stichplangenerator nahtlos in den vorhandenen
Produktionsprozess zu integrieren, bietet er eine Schnitt-
stelle zur Produktivdatenbank der Walzanlage.

Dabei lassen sich alle gangigen Datenbankarchitekturen
anbinden. Der Nutzer hat zum einen die Mdglichkeit, be-
reits vorhandene Stichpldane aus der Produktivdatenbank
in den Stichplangenerator einzulesen und zu analysieren.
Die Relationen der Prozesswerte werden grafisch dar-
gestellt und alle erforderlichen Kennwerte Ubersichtlich
angezeigt. Mit geeigneten Gruppierungs- und Filterfunk-
tionen lassen sich die Optimierungspotenziale erkennen.
Per Mausklick kann der Anwender einzelne Datenpunkte
auswahlen aber auch ausschlielen, wenn sie bestimmte
Grenzwerte Uberschreiten. Die Berechnung eines neuen
Stichplans erfolgt automatisch nach Kriterien, die speziell
an die jeweilige Materialklasse angepasst sind. In Uber-
sichtlicher Form lassen sich die Stichplane vergleichen
und Optimierungen ableiten.

Zum anderen kann der Anwender die neu berechneten
Stichplane per Mausklick in die Produktivdatenbank ber-
nehmen und anwenden. Auf diese Weise lassen sich Stich-
plane verwalten und der Aufwand fiir die Produktionspla-
nung wird minimiert.

Zusammenfassung

Mit ibaDatawyzer-PSG gelingt es, hochzyklisch erfasste
Messdaten, die bisher vornehmlich durch die Instandhal-
tung genutzt wurden, fir die Beschreibung des Walzpro-
zesses gezielt auszunutzen. Die in einer Datenbank hin-
terlegten, plausibilisierten und aufbereiteten Messdaten
bilden die Basis fiir die Generierung anlagenbezogener
Stichplane, ohne Anwendung mathematischer Referenz-
modelle. In den Messdaten sind alle fiir die Prozessbe-
schreibung relevanten, physikalischen Zusammenhange
enthalten. Mit Hilfe von Approximationsverfahren konnen
Walzkrafte und Walzmomente ermittelt werden, deren
Genauigkeit es zulasst, technologische und physikalische
Grenzen optimal auszunutzen. Die Uber verschiedene Me-
niis einstellbaren Grenzen limitieren die Dickenabnahme
in den einzelnen Stichen. Entlang der definierten Grenzen
werden damit Stichplane mit dem Ziel generiert, bei mini-
maler Stichanzahl ein optimales Produkt zu erzeugen.
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Die Stichpldane werden in ta-
bellarischer Form dargestellt
und kdnnen mit alteren Stich-
planen verglichen werden.
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Kurzbeschreibung

_§ Bezeichnung ibaDatawyzer-PSG

é Beschreibung Offline-Werkzeug zur Stichplanbildung

rs Bestellnummer 36.000101

2 System

g Ausfiihrung Anwendung, Offline-Werkzeug
Software Windows XP Professional, Windows 7 - nur 32 Bit Systeme
Hardware Minimum: IBM-PC-kompatibler Rechner, P4 1,6 GHz, 1024 MB RAM;

Empfohlen: Multicore CPU 2 GHz, 2048 MB RAM

Konfiguration

Datenerfassung Elektrische Signale und Informationen im *.dat-Format
Datenaufbereitung Aufbereitung und Verifizierung mit ibaAnalyzer
Relationen erkennen Nutzung mathematischer Algorithmen
Referenzdaten generieren Gezielte Filterung und Aufbereitung unter Beriicksichtigung der technischen und
technologischen Anlagenkonfiguration
Stichpldne generieren Walzstrategie Umsetzung nach Kundenanforderung
Parameter- Berticksichtigung der technischen und technologischen
vorgabe Parameter
Primardaten Einfaches Generieren von Folgestichplanen
Metallurgie Einteilung nach einzelnen Werkstoffen oder in
Werkstoffklassen
Dokumentation Protokollierung der generierten Stichpléne als *.txt und *.dat-Datei
Implementierung Ubertragung generierter Stichplane in das Produktivsystem

(Datenbankverbindung)
Bedienung / Information
Tabellarische Ubersicht der Stichplane
Vergleich mit vorhandenen Stichplénen, Verifizierung
Statistische Prozessauswertung mit grafischen Mitteln
Protokollierung aller Berechnungsschritte
Beriicksichtigung der Kundeninfrastruktur
Stichplanberechnung fiir beliebige Abmessungen
Lieferumfang

ibaLogic V4 Automatisierungssystem
Lizenzen: ibaLogic for Win2000 / XP, DLUs for ibalLogic; ibaLogic OPC Variables
unlimited; ibaLogic 10 Signals 64; ibalLogic Files Signals 64

ibaAnalyzer Ansicht, Aufbereitung und Verarbeitung von *.dat-Dateien
Lizenzen: DB Extract
ibaDatCoordinator Koordinierung der Verarbeitungsschritte in ibaAnalyzer
ibaExpert Prozessanalyse und Referenzdatenbildung
ibaAdminClient Parametervorgabe, Ansicht, Vergleich und Optimierung von generierten

Stichpldnen
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