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Optimierter Walzprozess durch präzise Barrenvermessung
G. Lauven, T. Hawkins, K. Christofori

Hulamin Rolled Products Ltd. produziert 
am Standort Pietermaritzburg in Süd-
afrika ein breites Spektrum an Blechen, 
Platten und Folien aus Aluminium und 
ist damit der bekannteste Aluminium-
Halbzeughersteller 
in Afrika. Im Jahr 
2015 investierte das 
Unternehmen in 
das hier vorgestellte 
Barrenvermessungs-
system und vergab 
dazu den Auftrag an 
nokra in Aachen.

Aluminium ist ein 
Werkstoff, der aus 
dem täglichen Leben 
nicht mehr wegzuden-
ken ist. Dank einer 
großen Vielfalt von 
Legierungen lassen 
sich die mechanischen 
Eigenschaften dieses 
Werkstoffes in einem 
weiten Bereich beeinflussen. Hauptargument 
für den Einsatz von Aluminium ist und bleibt 
das geringe spezifische Gewicht, der ihn als 
Leichtmetallwerkstoff unverzichtbar macht. 

Die größten Abnahmemengen gehen in 
die Lebensmittel-, Bau- und Automobilindus
trie, wobei letztere in den vergangenen zwei 
Jahren insbesondere in Europa für bemer-
kenswerte Investitionen in der Aluminium-
industrie sorgte. Davon profitierte auch die 
Messtechnik. Geht es doch in den Herstel-
lungsprozessen um eine immer weiter fort-
schreitende Automatisierung. Hier ist nicht 
mehr in erster Linie die Einsparung von Ar-
beitskräften entscheidend sondern vielmehr 
die komplette Überwachung der Produktion, 
die 100%ige Kontrolle und die damit eng ver-
bundene Optimierung der gesamten Prozess-
kette. Deshalb hat es sich bewahrheitet, dass 
es nicht ausreicht, die Finalprodukte aus der 
Halbzeugproduktion umfassend zu vermes- 
sen und zu protokollieren, sondern man muss 
die Qualitätsüberwachung bereits mit den ers-
ten Technologiestufen beginnen.

Nachdem durch Schmelze und Gießvor- 
gang die Legierungen festgelegt sind, wird 
durch Warmwalzen die erste Formverände- 
rung vorgenommen und aus den Gießbarren 
ein erstes Band erzeugt. Die Barren werden  
im Ofen auf die nötige Umformtemperatur 

Optimized rolling process thanks  
to precise slab measurement
G. Lauven, T. Hawkins and K. Christofori

At its Pietermaritzburg facility in South 
Africa, Hulamin Rolled Products Ltd pro-
duces a wide range of aluminium sheet, 
plate and foil and is thus the best-known 
semis manufacturer in Africa. In 2015 the 
company invested in the slab measure-
ment system described in this article and 
for it, awarded the contract to nokra in 
Germany.

Aluminium is an essential part of everyday 
life. Thanks to a large variety of alloys the 
mechanical properties of the material can be 
influenced over a wide range. The main argu-
ment for the use of aluminium is and remains 
its low specific weight, which makes it indis-
pensable as a lightweight material.

The largest quantities purchased go to the 
food, building and automotive industries, the 
latter of these being responsible in the past 
two years for remarkable investments in the 
aluminium industry, particularly in Europe. 
Measurement technology has also benefited 
from this. In fact, the manufacturing process-
es are characterized by ever-increasing levels 
of automation. In that respect it is no longer 
mainly the saving of labour that is decisive, 
but rather the comprehensive monitoring of 
production, with 100% inspection and the op-
timization of the complete process chain that 

is closely associated with this. Accordingly it 
has been demonstrated that it is not enough 
to measure and protocol just the end-products 
of semis production; quality monitoring has 
to begin already from the first technological 
steps.

After the alloys have been determined 
by melting and casting, the first shaping op-
eration takes place by hot rolling and a first 
strip is produced from the cast slabs. These 
are preheated to the necessary deformation 
temperature in a furnace and rolled down in  
a reversing process in the hot-rolling line 
to the material thickness desired for subse-
quent cold processing. Depending on the end 
product required, hot rolling is followed by  
further processes such as cold rolling, anneal-
ing, levelling, coating and slitting.

Regardless of whether or not the rolled 
product undergoes a surface finish or cut up 
into strips or sheet, measurement technology 
always plays an important part in the process-
ing.

To be able to control the rolling process 
optimally, the geometry of the slabs must be 
known with precision. Likewise, however, sur-
face defects, cracks and inclusions must also 
be detected, since during the further process-
ing these can lead to rejects or make the fin-
ished semifabricate unusable. If they are not 
recognized, processing faults (strip cracking) 
can result, which then usually lead to dam-
aged equipment, work stoppages and hence 
elevated costs. On the other hand it would be 
fatal to supply defective semis since these, for 
example if they are used in safety-relevant 
components in the final product, would fail 
and cause serious accidents often resulting in 
personal injury or even death.

For all the above reasons cast slabs are 
nowadays scalped before further processing. 
That is usually done by milling in one or more 
passes in order to enable an optimum process 
sequence. The background is the limited chip 
removal and in that context attention is paid 
to the hardness of the alloy. The milling pro-
gramme is determined individually for every 
slab. At the same time, valuable process time, 
melting energy and disposal costs for dross  

Abb. 1: Übersichtsgrafik des Barreninspektionssystems mittels Laser

Fig. 1: Overall view of the laser ingot inspection system
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are minimized.
The finish-milled slab must have an exactly 

flat surface and must no longer contain any 
cracks or surface defects at all. For this, all of 
the oxide layers on the top and bottom sides 
are removed. The milling depth is governed 
by the original topography of the slab, which 
must also be removed in order to achieve the 
required flatness. Thus, the milling depth must 
always be set for each individual slab so that,  
if possible in a single pass, milling reaches 
down to just under the lowest point.

This is where modern measurement tech-
nology comes into its own. Before the milling 
process the geometry of each slab is measured 
exactly. For this, the slab is pushed through 

vorgewärmt und in der Warmwalzstraße im  
Reversierprozess auf eine für die anschlie-
ßende Kaltverarbeitung gewünschte Material-
dicke heruntergewalzt. Je nach Anforderung 
an das Endprodukt schließen sich dem Warm-
walzen weitere Prozesse wie Kaltvorwalzen, 
Glühen, Richten, Beschichten sowie Längs- 
und Querteilen an.

Egal, ob die Walzprodukte am Ende vere-
delt werden oder nicht, zu Bändern oder Ble-
chen zugeschnitten werden – die Messtechnik 
ist immer ein wichtiger Bestandteil.

Um den Walzprozess optimal regeln zu 
können, müssen die Barren in der Geometrie 
genau bekannt sein. Gleichermaßen müssen 
aber auch Oberflächenfehler, Risse und Ein-
schlüsse detektiert werden, da diese bei der 
weiteren Verarbeitung zu Ausschuss führen 
bzw. das Fertighalbzeug unbrauchbar ma-
chen können. Werden diese nicht erkannt, 
kann es zu Störungen im Prozess (Bandrisse 
usw.) kommen, die dann meist zu Anlagen-
schäden, Arbeitsausfall und damit zu hohen 
Kosten führen. Andererseits wäre es fatal,  
fehlerbehaftete Halbzeuge auszuliefern, da 
diese zum Beispiel als sicherheitsrelevante 
Bauteile im Finalprodukt bei Bruch schwer-
wiegende Unfälle vielfach mit Personenscha-
den verursachen würden.

Aus all diesen vorgenannten Erwägungen 
werden heute die Gussbarren vor der wei-
teren Verarbeitung plan gefräst. Das geschieht 
meist durch ein- oder mehrmaliges Fräsen,  
um einen optimalen Prozessdurchlauf zu 
ermöglichen. Hintergrund ist die begrenzte  
Spanabnahme, wobei man sich hier an der  
Härte der Legierungen orientiert. Das Fräs- 
programm ist für jeden Barren individuell.  
Das heißt, es gilt den Materialabtrag zu op-
timieren. Gleichzeitig werden dadurch wert-
volle Prozesszeit, Einschmelzenergie und 
Entsorgungskosten für den Oxidabfall (Krät-
ze) minimiert. 

Der fertig gefräste Barren muss in seiner 
Oberfläche exakt plan sein und darf keine 
Risse oder Oberflächenfehler mehr enthalten. 
Dazu wird die gesamte Oxidschicht an der 
Ober- und Unterseite abgetragen. Die Frästie- 
fe richtet sich nach der ursprünglichen Topo
grafie des Barren, die ebenfalls beseitigt 
werden muss, um die geforderte Planheit 
zu erreichen. Somit ist die Frästiefe immer 
für jeden Barren individuell so einzustellen, 
dass möglichst in einem Durchlauf der tiefste  
Punkt gerade noch unterschritten wird.

Hier setzt die moderne Messtechnik an. 
Jeder Barren wird vor dem Fräsvorgang in 
der Geometrie exakt vermessen. Dazu wird 
der Barren unter einem Messportal hindurch-
geschoben (Abb. 1). Das Messportal enthält 

mehrere nebeneinander angeordnete Laser-
scanner, die für eine lückenlose Höhenpro-
filerfassung sorgen (Abb. 2).

Hier bedient man sich der Lasertriangula-
tion – eines bewährten Messprinzips, das die 
Rückstreuung eines senkrecht projizierten 
Laserstrahles ausnutzt, der mit einem schräg-
gestellten Detektor wieder empfangen wird. 
Die Schrägstellung des Detektors ist die Vor-
raussetzung, dass eine Höhenänderung des zu 
erfassenden Objektes eine Positionsänderung 
des detektierten Laserstrahlreflexes auf dem 
Empfänger bewirkt. Ist der optische Empfän-
ger als Halbleiterdetektor-Array ausgeführt, 
lässt sich die Position sehr exakt auslesen und 
in die gesuchte Höhen- oder Abstandsinfor-
mation umrechnen.

Bei Einsatz eines 
Punktlasers (man 
spricht hier von 
Punkttriangulation 
oder 1D-Triangula
tion) erhält man 
genau einen Ab
standswert. Möchte 
man aber das Ober-
flächenprofil erfas-
sen und vermessen, 
müsste man viele 
dieser 1D-Triangu
latoren nebeneinan
der schrauben. Das 
wäre bei einem 
Abtastraster im Be
reich von Millime-
tern und Breiten 
bis zu einem Meter 
mit Einzelsensoren 

Abb. 2: Abmessungen des Barreninspektionssystems 

Fig. 2: Dimension of the laser ingot inspection system

Abb. 3: Falschfarbendarstellung des Höhenprofils

Fig. 3: Screen measurement results of topographics
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technisch und kosteneffizient nicht mehr re-
alisierbar.

Laserscanner realisieren zahlreiche neben
einander liegenden Einzelmessungen und 
können damit ein Höhenprofil erfassen. Man 
spricht hier vielfach auch von Profilsensoren 
oder 2D-Triangulation. Statt viele einzelne 
Laserpunkte zu realisieren, fasst man diese in 
einer Laserlinie zusammen. Daher auch die 
Bezeichnung Linienscanner oder Laserlicht-
schnittsensoren. Die Detektoren in diesen 
Scannern sind nun nicht mehr Sensorzeilen 
sondern Sensormatrix-Arrays, da eine Viel-
zahl von Reflexpunkten (zusammengeführt 
in einer Reflexlinie) erfasst werden müssen.

Moderne Laserscanner zeichnen sich durch 
den Einsatz hochauflösender CMOS-Arrays 

aus, ähnlich, wie sie heute in Smartphones 
eingesetzt werden. Allerdings handelt es sich 
hier um Spezialausführungen, die in der An-
schaffung (im Einkauf) wesentlich teurer sind, 
weil die technischen Anforderungen in der 
Messtechnik wesentlich höher sind. Synchro-
nisierbarkeit, Übersteuerfestigkeit, schnelle 
Auslesezeiten, spezielle, dynamische Segmen-
tierung, Belichtungsregelung sind nur einige 
der Anforderungen.

Die Ausführungen dieser Sensoren sind 
sehr speziell und unterscheiden sich in Basis
abstand, Scannbreite, Messrate, Auflösung 
und anderem mehr. Während es für kleine 
Geometrien bis 200 mm noch viele Herstel-
ler von Triangulationssensoren gibt, sind ge-
forderte Abmaße von über 1.000 mm oft nur  
mit Sonderlösungen zu erfassen. 

Auf diese Spezial-Anwendungen hat sich 
nokra spezialisiert. Die Firma nahe Aachen 
ist nicht nur Systemhersteller, sondern entwi- 
ckelt und produziert eigene Triangulations-
sensoren. Sie ist Hersteller hochwertiger 
Mess- und Prüfsysteme für den Einsatz in der 
Fertigung. Ihre Systeme messen und prüfen 
geometrische Merkmale wie Länge, Breite, 
Dicke, Profil, Form und Lage. Messsysteme 
von nokra findet man in der Stahl-, Alumi-
nium-, Automobilindustrie, dem Anlagenbau 
sowie der Kunststoffindustrie und Glasverar-
beitung.

Der Einsatz der eigenen Sensoren hat den 
Vorteil, dass man die messtechnische Lösung 
wesentlich besser auf die Kundenwünsche zu-
schneiden kann. Auch lassen sich Abstand und 
Genauigkeit, die ja physikalisch untrennbar 
miteinander verkoppelt sind, besser variieren, 
als wenn man auf die technischen Daten der 

under a measurement gantry (Fig. 1). The 
measurement gantry incorporates several la-
ser scanners arranged next to one another, 
which ensure an uninterrupted height profile 
recording (Fig. 2).

For this one uses laser triangulation, a 
tried and tested measurement principle which 
makes use of the back-scatter of a perpen-
dicularly projected laser beam which, in turn,  
is received by an obliquely positioned detec-
tor. The oblique positioning of the detector is  
the prerequisite for a height change of the 
object being examined to produce position 
change of the reflected laser beam in the re-
ceiver. If the optical receiver is in the form of 
a semiconductor detector array, the position  
can be read out very exactly and converted  
to the desired height or distance information.

If a point laser is used (and in that case one 
speaks of point triangulation or 1-D triangu-
lation), one obtains just one distance value. 
But if the surface profile is to be recorded 
and measured, a large number of consecutive 
1-D triangulations has to be combined. With 
a probe grid of the order of millimetres and 
widths up to a metre this could no longer be 
done with individual sensors in a technically 
effective and cost-efficient manner.

Laser scanners generate a large number 
of adjacent individual measurements and can 
therefore record a height profile. This is often 
also referred to as profile sensoring or 2-D  
triangulation. Instead of producing many in- 
dividual laser points, these are combined to 
form a laser line. Hence also the term line 
scanner or laser light section sensors. The de-
tectors in these scanners are now no longer 
sensor lines but sensor matrix arrays, since a 
large number of reflection points combined  
in a reflection line have to be recorded.

Modern laser scanners are characterized 
by the use of high-resolution CMOS arrays 
similar to those nowadays in Smartphones. 
However, in this case these are specially de-
signed versions which are considerably more 
expensive to buy because the technical de-
mands are substantially stricter for measure-
ment technology applications. The ability to 
be synchronized, resistance to oversteering,  
rapid read-out times, special dynamic seg-
mentation and illumination control are only  
some of the requirements.

The designs of such sensors are highly spe-
cialized and differ in respect of basis distance, 
scan width, measurement rate, resolution 
and many other features. Whereas for small 
geometries up to 200 mm there are many  
manufacturers of triangulation sensors, the  
relevant dimensions of over 1,000 mm can 
only be recorded by means of special systems.

Abb. 4: Barren mit Laserlinie

Fig. 4: Ingot with laser line

Abb. 5: Barrenmesssystem – Blick von der Bedienseite

Fig. 5: Ingot measurement system – view from the controller side
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Produktserie eines fremden Herstellers ange-
wiesen ist.

Für die Erfassung der Geometriedaten von 
Aluminiumbarren wurde von nokra ein spe-
zielles Messportal mit sechs Laserscannern 
entwickelt und gefertigt. In der jüngsten In-
stallation kam das System bei dem südafrika-
nischen Aluminiumhersteller Hulamin Rolled 
Products zum Einsatz, dem größten Werk in-
nerhalb der Hulamin-Gruppe. 

Barrenvermessung bei Hulamin

Hulamin produziert am Standort Pietermaritz-
burg in Südafrika ein breites Spektrum an Ble-
chen, Platten, Coils und Folien aus Aluminium 
für die Märkte in Afrika, Europa, Nordameri-
ka und darüber hinaus. Dazu verfügt das Werk 
in Pietermaritzburg über ein Recyclingwerk, 
Gießereien mit angeschlossenen Strangguss
anlagen, eine Warmwalzanlage, mehrere 
Band- und Folienkaltwalzwerke sowie eine 
Reihe von Veredelungslinien (Beschichtungs- 
und Prozesslinien, Schneid- und Streckbiege-
Maschinen). Neben den Bandanlagen betreibt 
Hulamin ein leistungsstarkes Plattenwerk mit 
Lösungsglühofen, Sägen, Richtmaschinen und 
Querteilanlagen für Plattenzuschnitte nach 
Kundenanforderung.

Im Jahr 2015 investierte Hulamin in das 
hier vorgestellte Barrenvermessungssystem 
und vergab dazu den Auftrag an nokra. Das 

nokra has specialized in these particu-
lar pplications. The company, located near  
Aachen in Germany, in not only a system 
manufacturer but also develops and produc-
es its own triangulation sensors. It produces  
high-grade measurement and testing systems 
for use in manufacturing. Its systems measure 
and test geometrical characteristics such as 
length, width, thickness, profile, shape and 
position. Measurement systems from nokra 
are found in the steel, aluminium and auto-
motive industries, in plant engineering and in 
the plastics industry and glass processing.

Using its own sensors has the advantage 
that the measurement technology solution can 
be better matched to the customer’s wishes. 
Moreover, distance and accuracy which are  
indeed physically inseparably coupled with 
one another, can be varied better than by 
relying on the technical data of the product  
range of another manufacturer.

For detecting the geometrical data of alu-
minium slabs, nokia developed and produced 
a special gantry with six laser scanners. In the 
most recent installation the system is being 
used by the South African aluminium pro- 
ducer Hulamin Rolled Products Ltd, the larg-
est plant in the Hulamin group.

Slab measurement at Hulamin

At its Pietermaritzburg facility, Hulamin pro-
duces a wide range of aluminium sheet, plate, 
coils and foil for markets in Africa, Europe, 
North America and around the world. For this, 
the plant in Pietermaritzburg has a recycling 
plant, casthouses with ingot and continuous-
casting machines, a hot-rolling plant, several 
strip and foil cold-rolling mills and a range 
of finishing machines (coating lines, process 
lines, slitting and tension levelling machines). 
Besides the strip plants, Hulamin operates an 
efficient plate plant with a solution heat treat-
ment furnace, saws, levelling machines and 
cut-to-length lines for shearing of plates to 
final customer requirements.

In 2015 Hulamin invested in the slab meas-
urement system described here, for which 
it awarded the contract to nokia in Aachen, 
Germany. The laser measurement system 
consists of a measurement gantry measuring 
800 x 5,600 x 3,051 mm (L x W x H) with 
its shortest side in the processing direction 
(Fig. 2). The laser scanners are fixed in three  
groups in separate protective housings, each 
attached to the upper gantry frame, and divide 
the measurement zone of 2,450 mm in the 
lateral direction. In this case each individual 
sensor has a lateral scan range of 450 mm.

To be able to detect the surface profile over 

Laser-Messsystem besteht aus einem Mess
portal mit den Abmessungen 800 x 5.600 x 
3.051 mm (L x B x H) mit der kürzesten Seite 
in Bearbeitungsrichtung (Abb. 2). Die Laser-
scanner sind in drei Gruppen in separaten 
Schutzgehäusen jeweils am oberen Portalbü-
gel befestigt und teilen sich den Messbereich 
von 2.450 mm in lateraler Richtung. Dabei 
hat jeder Einzelsensor einen lateralen Scann-
bereich von 450 mm. 

Um die Oberflächenprofile in der gefor-
derten Breite lückenlos erfassen zu können, 
wurden die sechs Laserscanner so nebenei-
nander angeordnet, dass deren Bereiche sich 
leicht überlappen. Damit ist gewährleistet, 
dass die nachgeschaltete Auswertung ein-
deutig die Höhenwerte zuordnen kann und 
ein entsprechend kontinuierliches Gitternetz 
über den gesamten Barren abbildet. Das Hö-
henprofil kann zur besseren Visualisierung  
in Falschfarbendarstellung protokolliert wer-
den (Abb. 3).

Das System ist so ausgelegt, dass sich die 
Profilmessung an einer mittleren Passline 
orientiert, die einen Abstand von 1.030 mm 
von den Messköpfen hat. Der Messbereich 
für die unterschiedlichen Profilhöhen beträgt  
300 mm. Das Messportal befindet sich unmit-
telbar vor der Fräse und muss den dortigen 
Umwelt- und Einsatzbedingungen standhal-
ten, um exakt und zuverlässig Tag für Tag die 
Barrenabmessungen, die Form und Topografie 

zu erfassen (Abb. 4)
Es ist in der Lage, Barren, 

die eine Länge von 1.800 bis 
6.000 mm und in der Breite 
bis zu 2.000 mm aufweisen, 
exakt vermessen zu können. 
Abb. 5 zeigt die Installation 
bei Hulamin. Im Hintergrund 
ist die Fräse zu sehen, im Vor-
dergrund vor der nokra-Mes-
sanlage befindet sich eine alte 
Zweipunkt-Dickenmessung, 
mit der zuvor die erforder-
liche Frästiefe ungefähr er-
mittelt wurde.

Hulamin misst mit der An-
lage jeweils die ersten zwei 
Meter des Barren. Das ist die 
Strecke zwischen Messort 
und Fräskopf, bevor die Fräse 
greift. Auf diesen ersten zwei 
Metern haben die Barren die 
größten Maßabweichungen, 
die häufig auch „Ingot Foot“ 
genannt werden.

Wichtig ist es, diese Abwei-
chung zu erkennen, um mit 
dieser Information zuzüglich 

Abb. 6: Barren (Beispiel)	 Fig. 6: Ingot foot, example

Abb. 7: Oberflächenstruktur des Barren (vergrößert)

Fig. 7: Close-up view of the ingot surface
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the full width required with no gaps, the six la- 
ser scanners are arranged next to one another 
in such manner that their ranges slightly over-
lap. This ensures that the next-in-sequence 
evaluation can be unambiguously matched to 
the height values so that a correspondingly 
continuous lattice network is reproduced over 
the whole of the slab. For better visualiza- 
tion, the height profile can be recorded in a 
false-colour representation (Fig. 3).

The system is designed such that the profile 
measurement relates to an average pass line  
a distance of 1,030 mm away from the meas-
urement heads. The measurement range for 
the various profile heights is 300 mm. The 
measurement gantry is positioned immedi-
ately before the milling machine and has to 
withstand the environmental and operational 
conditions there, in order to detect the slab 
dimensions, shape and topography accurately 
and reliably day after day (Fig. 4).

It is capable of measuring slabs of length 
1,800 to 6,000 mm and width up to 2,000 
mm with precision. Fig. 5 shows the installa-
tion at Hulamin. In the background the mill- 
ing machine can be seen, and in the fore- 
ground, in front of the nokra measuring unit, 
there is an old two-point thickness measure-
ment unit with which the necessary milling 
depth was previously measured approximate-
ly.

In each case Hulamin uses the unit to  
measure the first two metres of the slab. That 
is the distance between the measurement  
position and the milling head before the mill-
ing cutters ‘bite’. In these first two metres the 
slabs have the largest dimensional deviations, 
which are often also referred to as the ‘ingot 
foot’). It is important to recognize these de-
viations in order, with that information plus  
a reserve, to position (adjust) the milling head 
at the correct height. The shape deviations  
of the slabs can sometimes be visually recog-
nised clearly already in the slab store (Figs. 
6, 7).

The optical measurement quantifies these 

einer Reserve den Fräskopf in der Höhe zu 
positionieren (einzustellen). Die Formabwei-
chungen der Barren sind zum Teil schon im 
Barrenlager visuell gut erkennbar (Abb. 6, 7).

Die optische Messung quantifiziert diese 
Abweichungen und macht es jetzt möglich, 
eine deutlich kleinere Sicherheitsreserve als 
bisher an der Fräse vorzugeben (Abb. 8).

Nach dem Fräsen werden die Barren ge-
dreht und von der anderen Seite auf die glei-
che Weise bearbeitet.

Seit der Inbetriebnahme Ende 2015 arbei- 
tet das System akkurat und zuverlässig. Den 
Nutzen dieser Anlage fasst Tim Hawkins, Lei-
ter Process Engineering wie folgt zusammen: 
Die Vermessung der Barrenkontur ist im Pro-
zess für nachfolgende Aspekte wichtig:
1)	Das Barrengießteam bekommt so finale  
Informationen über die hergestellten Barren, 
um Form und Gleichmäßigkeit der Kontur 
weiter zu verbessern
2)	Die Messdaten fließen in einen Sollwert  
ein, der eine optimale Bearbeitung der Barren 
vor dem Walzen ermöglicht
3)	Verbesserung des Fräsprozesses durch eine 
effektivere Bearbeitung, das heißt Verringe-
rung der Frästiefe
4)	Verringerung der Späne, die nur zu 90 
Prozent durch Einschmelzen wiederverwen-
det werden können, wobei die verbleibenden 
zehn Prozent als unverwertbarer Abfall (Krät-
ze) entsorgt werden müssen. Letzteres führt  
zu nicht unwesentlicher Energieeinsparung.

Hulamin konnte durch Einsatz des Mess-
systems die Gewichte der zugeschnittenen 
Platinen um 20 Prozent reduzieren. Langfris
tig möchte man die Spanabnahme der Platinen 
weiter reduzieren, um noch präziser walzen 
zu können. Schon heute im ersten Jahr der 
Nutzung des Systems haben sich die Investi
tionen bereits amortisiert.

Als nächsten Schritt plant Hulamin bereits, 
das System mit einer Software-Erweiterung 
auszustatten, die bestimmte Fehlerklassen auf 
der Barrenoberfläche erkennen und charak-
terisieren kann. Diese Informationen will das 
Unternehmen nutzen, um den Gießprozess 
weiter zu optimieren.
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deviations and so makes it 
possible to specify a sub-
stantially smaller reserve 
than before at the milling 
machine (Fig. 8).

After milling, the slab is 
turned over and processed 
on the other side in the 
same way.

Since it was commis-
sioned in 2015 the system 
has been working accurate-

ly and reliably.
The benefits brought by this equipment are 

summarized by Tim Hawkins, head of Process 
Engineering, as follows: measurement of the 
slab contour is important for the following as-
pects during processing:
1)	The slab casting team is thereby given final 
information about the slabs produced, so as  
to improve further the shape and uniformity 
of their ingots
2)	The measurement data are used to estab-
lish a reference value, which enables optimum  
machining of the slabs before rolling
3)	The milling process is improved by virtue 
of more effective machining, i.e. reduction of  
the milling depth
4)	The quantity of chips is reduced; these can 
only be re-used by melting to the extent of 
90%, whereas the remaining 10% have to be 
disposed of as unusable waste (dross). This as-
pect results in a not inconsiderable saving of 
energy.

Thanks to the use of this measurement 
system Hulamin has been able to reduce the 
weight of the swarf by 20%. In the longer term 
it may become possible to reduce the scalper 
chips still more, so as to be able to roll even 
more precisely. Already today, in the first  
year of the system’s use, it has paid for itself.

As the next step, Hulamin is already plan-
ning to equip the system with a software ex-
tension which can recognize and characterize 
particular defect categories on the slab sur- 
face. That information will be used by Hulamin 
to improve its casting process still further.
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Abb. 8:  Prinzipdarstellung der Barrenbearbeitung

Fig. 8: Principle of ingot scalping
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