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@ Verfahren zur Steuerung der Rohrwanddicke.

&) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung der Rohrwanddicke in einer vielgeriistigen ko-
ntinuierlichen StreckreduzierwalzstraBe mit Einrich-
tungen zur Messung der Rohrwanddicke vor der
Umformung, sowie der Einlaufgeschwindigkeit des
Rokhres, einer Rechnereinheit zur
MeBwertverarbeitung und einer Einrichtung zur Dreh-
zahisteuerung der  Antriebsmotoren. Um  die
Méglichkeit zu schaffen, einen Ausgleich von sich in
in kurzen Walzgutlidngenabschnitten &ndernden
Rohrwanddicken durchzufiihren, und zwar so, daB
jeder Walzgutquerschnitt mit maximaler, aber nicht
mit grdBerer als der zur Erzielung einer gewln-
schten Fertigrohrwanddicke notwendigen Streckung
bzw. Wanddickenreduktion umgeformt wird, wird
vorgeschlagen, daB die Verhiitnisse der Walzen-
drehzahlen von Walzgeriist zu Walzgerlst fortlau-
<fend nach einem Steu__rungsgesetzt (z.B. Wanddic-
keninderung zu Anderung der  Drehzahi-
q'verf'n'ailtnisse) in Abh#ngigkeit vom Minimalwert der
o\ Wanddickenwerte eingestellt werden, die vor der
NUmformung gemessen und dem Walzgutabschnitt
hzugeordnet sind, der sich zum jeweiligen Zeitpunkt
N in dem zur Wanddickenbeeinflussung vorgesehenen
Bereich der WalzstraBe befindet.
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Verfahren zur Steuerung der Rohrwanddicke

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung der Rohrwanddicke in einer vielgeristigen ko-
ntinuierlichen StreckreduzierwalzstraBe mit Einrich-
tungen zur Messung der Rohrwanddicke vor der
Umformung sowie der Einlaufgeschwindigkeit des
Rohres, einer Rechnereinheit zur
MeBwertverarbeitung und einer Einrichtung zur
Drehzahisteuerung der  Antriebsmotoren  der
Walzstrafe.

In einer RohrstreckreduzierwalzstraBe wird die
Streckung des Walzgutes und damit seine Wand-
dicke durch die Einstellung der Verhilinisse der
Walzendrehzahlen von Gerlst zu Gerlst gezielt
beeinfluft. Bei unterschiedlichen Wanddicken der
in die Walzstrafle eintretenden Rohre ergeben sich
ebenfalls Wanddickenunterschiede bei den umge-
formten Rohren, wenn die Drehzahlverhilinisse
wiahrend der Umformung unverdndert sind. Mit Hil-
fe geeigneter Vorrichtungen zur Drehzahlsteuerung
kann durch Messung der Wanddicke des eintreten-
den Rohres und entsprechende Einstellung und
Verdnderung der Walzendrehzahlverhilinisse in
gewissem Umfang ein Ausgleich unterschiedlicher
Wanddicken sowohol von Rohr zu Rohr als auch
innerhalb eines Rohres erreicht werden. Eine
solche Vorrichtung ist z.
Automatische Regelung der Rohrwanddicke auf
einem vielgeriistigen Streckreduzierwalzwerk, aus
"Probleme der Projektierung”, 1973, Nr. 8, Seiten
352-356 bekannt. Mit ihr wird die Wanddicke des in
die Walzstrafie einretenden Rohres
l{8ngenabhdngig gemessen, hieraus Sollstreckun-
gen und Solldrehzahiverhilinisse ermittelt und eine
entsprechende Drehzahldnderung 2u dem Zeit-
punkt durchgefihrt, zu dem die den MeBdaten
jeweils zugeordneten Querschnitte des Walzgutes
sich in dem zur Wanddickenbeeinflussung vorgese-
henen Bereich der WalzstraBe befinden. Mit dieser
Steuerungsvorrichtung ist es mdglich geringe
Wanddickenunterschiede  Uber  Rohrldngenab-
schnitte auszugleichen, die in etwa volumenmaBig
dem jeweils gleichzeitig im EinfluBbereich der
WalzstraBe befindlichen Walzgutabschnitten ent-
sprechen. Treten jedoch gréBere Wanddickenunter-
schiede in kiirzeren Abstdnden auf, so werden mit
der genannten Steuerungsvorrichtung zwangsldufig
einzelne Rohrabschnitte mit einer zu groBen Strec-
kung umgeformt und infolge dessen treten hinsicht-
lich der Fertigrohrioleranzen unzuldssig hohe
Wanddickenreduktionen auf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein-
en Ausgleich von sich in kurzen Walzgutlingenab-
schnitten  #&ndernden Rohrwanddicken durch-
zuftihren, und zwar so, dafi jeder Walzgutquer-
schnitt mit maximaler, aber nicht mit grdBerer als

B. aus Sloma, J.,

10

15

20

25

30

35

45

50

der zur Erzielung einer gewiinschten Fertigrohr-
wanddicke notwendigen Streckung bzw. Wanddic-
kenreduktion umgeformt wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&8B dadurch
geldst, daB die Verhdltnisse der Walzendrehzahien
von Walzgeriist zu WalzgerUst forlaufend nach ein-
em Steuerungsgesetz (z. B. WanddickenZnderung
zu  Anderung der Drehzahlverhiitnisse) in
Abhingigkeit vom Minimalwert der Wanddikken-
werte eingestellt werden, die vor der Umformung
gemessen und dem Walzgutabschnitt zugeordnet
sind, der sich zum jeweiligen Zeitpunkt in dem zur
Wanddickenbesinflussung vorgesehenen Bereich
der WalzstraBe befindet.

Die Wanddicke des in die WalzstraBe eintreten-
den Rohres wird also kontinuierlich gemessen, die
Durchlaufbewegung der den MeBdaten zugeordne-
ten MegBstellen mittels Geschwindigkeitsmessung
ermittelt  und die Drehzahieinstellung  der
WalzstraBe in Abh&ngigkeit von der sich jeweils im
EinfluBbereich  der  WalzstraBe  befindlichen
MeBstelle mit der kleinsten, flir eine gewlinschte
Fertigrohrwanddicke erforderlichen Streckung vor-
genommen. Hierbei wird fortlaufend festgestellt,
welche MeBstellen mit den zugehdrigen gespei-
cherten Daten sich augenblicklich in dem Bereich
der WalzstraBe befinden, der flir die Wanddicken-
beeinflussung vorgesehen ist. Die den MeS8stellen
zugeordneten WanddickenmeBdaten werden vergli-
chen und der jeweils kleinste MeBwert zur Steue-
rung der Antriebsmotoren herangezogen. Statt der
Wanddickenwerte k&nnen auch hieraus abgeleitete
Streckgradsollwerte oder Differenzen zwischen die-
sen beiden Gréfen und vorgegebenen Soliwerten
verwendet werden.

Bei starker Streung der MeBwerte ist in der
Regel eine Datengléttung erforderlich, die
Ublicherweise durch Mittelwertbildung lber benach-
barte MeBpunkie erreicht wird. Bei systematischem
Verlauf der Wanddicke lider der Rohrlénge, wie er
hdufig abhdngig vom Rohrherstellungsverfahren
auftritt, ist es nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung vorteilhaft, die vor der Umformung
gemessenen Wanddickenwerte durch flir be-
stimmte L3ngenabschnifte gemeinsam giiltige
mathematische Funktionen anzunihern. Auf diese
Weise wird durch statistische Auswertung der
Wanddickenverldufe von mehreren unter gleichen

-oder &hnlichen Umformbedingungen in den der

Streckreduzierwalzwerke vorgeschaltenen Umfor-
manlagen erzeugten Rohren eine gréBere Sicher-
heit bei der Gléttung der MeBdaten und der Ermitt-
lung der Sollwertvorgabedaten erreicht.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB das Steuerungsgesetz beeinfluft wird
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gemé&s der Abwsichung zwischen dem Sollwert der
Fertigrohrwanddicke und dem Minimaiwert der
Wanddickenwerte, die nach der Umformung ge-
messen werden und jeweils einem Rohridngenab-
schnitt zuzuordnen sind, der dem sich im Wanddic-
keneinfluBbereich der WalzstraBe befindlichen
Walzgutabschnitt volumengleich ist. Somit wird
eine Kontrolle und Adaption der Drehzahisteuerung
ermdglicht, wenn die Wanddicke des Rohres nach
der Umformung fortlaufend gemessen und aus die-
sen MeBwerten jeweils flir Rohr Iingenabschnitte,
die unter Berlicksichtigung der durchgefiihrten
Streckung der EinfiuBldnge entsprechen, die Mini-
malwerte der WanddickenmefBdaten ermitteit wer-
den. Bei einer Abweichung dieser Werte von der
Sollwanddicke des Fertigrohres wird das Steue-
rungsgesetz zur Ermittlung der Antriebsdrehzahlen
aus den MeBwerten der Wanddicken des Rohres
vor der Umformung unabhngig von der Vorsteue-
rung oder mittels Regelkreis korrigiert. Eine soiche
Adaption kann innerhalb eines Rohres als auch von
Rohr zu Rohr durchgefiihrt werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Steuerung der Rohrwanddicke
in einer vielgerlistigen kontinuierlichen Streckredu-

zierwalzstraBe mit Einrichtungen zur Messung der

Rohrwanddicke vor der Umformung, sowie der
Einlaufgeschwindigkeit des Rohres, einer Rechne-
reinheit zur MeBwertverarbeitung und einer Einrich-
tung zur Drehzahisteuerung der Antriebsmotoren,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Verhilinisse der Walzendrehzahlen von
Walzger(ist zu Walzgerlist fortlaufend nach einem
Steurungsgesetz (z. B. WanddickenZnderung zu
Anderung der Drehzahiverhiltnisse) in
AbhZngigkeit vom Minimalwert der Wanddicken-
werte eingestellt werden, die vor der Umformung
gemessen und dem Walzgutabschnitt zugeordnet
sind, der sich zum jewsiligen Zeitpunkt in dem zur
Wanddickenbeeinflussung vorgesehenen Bereich
der WalzstraBe befindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1.

“dadurch gekennzeichnet,

daB die vor der Umformung gemessenen Wanddic-
kenwerte durch flir bestimmte Lingenabschnitte
gemeinsam gliltige mathematische Funktionen an-
gendhert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, mit einer
Einrichtung zur Messung der Rohrwanddicke nach
der Umformung,
dadurch gekennzeichnet,
da das Steuerungsgesetz beeinfluft wird gemaB
der Abweichung zwischen dem Sollwert der Ferti-
grohrwanddicke und dem Minimalwert der Wand-
dickenwerte, die nach der Umformung gemessen
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werden und jeweils einem Rohri3ngenabschnitt zu-
zuordnen sind, der dem sich im Wanddicke-
neinfluBbersich der WalzstraBe befindlichen
Walzgutabschnitt volumengleich ist.
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