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Neue Endmessanlage der voestalpine Grobblech GmbH
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Die nokra Optische Priiftechnik und Automation GmbH hat bei der voestalpine Grobblech GmbH in Linz eine optische Mess-
anlage fiir die Endkontrolle walzplattierter Bleche in Betrieb genommen. Sie erfasst die AuBengeometrie, die Ebenheit und
die Beschaffenheit der Oberfldche. AuRerdem ist sie die weltweit erste, welche die Dicke mit hoher Prdzision fldchig (ber die

gesamte Ldnge und Breite misst.

Linz walzplattierte Grobbleche. Diese kombinieren die

Festigkeit des Grundwerkstoffs Stahl mit den besonde-
ren Eigenschaften des Auflagewerkstoffs und erzielen je nach
Material z. B. hohe Bestandigkeit gegen Korrosion oder Abrieb.
Die Bleche miissen hochste Anspriiche an die Qualitat erfiillen,
deshalb spielt die Endkontrolle eine entscheidende Rolle.
Die finale Messung vor dem Versand dient dazu festzustellen,
ob jedes einzelne Blech den Spezifikationen des jeweiligen
Kunden entspricht.
Dicke, Ebenheit und AuRenkontur - zum Beispiel Sabeligkeit
und Rautenform - wurden bisher an wenigen Messpunkten
mit Handmessgeraten erfasst.

D ie voestalpine Grobblech GmbH produziert im Werk

Die Ziele

Eines der Ziele des Projekts ,Endmessanlage” war es, die Mes-
sungen zu automatisieren und somit zu beschleunigen, um
dadurch das Produktionsvolumen des Werks zu steigern. Die
Digitalisierung der Prozesse und die Speicherung aller quali-
tatsrelevanten Daten sollte es moglich machen, die Qualitat der
Bleche genauer zu dokumentieren. AuRerdem sollte eine Mog-
lichkeit geschaffen werden, Fehlerursachen zu identifizieren und
zu beseitigen - sowie in der Folge, Prozessablaufe zu optimieren.
Fir dieses Projekt hatte nokra ein System auf Basis seiner
alpha.VR Lichtschnitt-Sensoren angeboten, die sich bereits in
mehreren Grobblech-Walzwerken bei der Erfassung der Eben-
heit bewahrt haben. Darliber hinaus bot nokra die flachige

Bild 1: Ein walzplattiertes Blech lauft in die Messanlage ein (Quelle: voestalpine)
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Bild 2: Das System projiziert Laserlinien auf das Blech

(Quelle: voestalpine)

Messung der Blechdicke liber die gesamte Lange und Breite
der Bleche an - ein Novum fiir die Messtechnik in Grobblech-
Walzwerken. Aus diesem Grund und wegen der systembedingt
hohen Genauigkeit der Ergebnisse, die das Unternehmen
garantierte, erteilte voestalpine den Auftrag.

Die Technik

Die alpha.VR Lichtschnitt-Sensoren fiir die Ober- und die
Unterseite der Bleche sind in einem Messrahmen integriert.
Bestandteil des Lieferumfangs war auch die Einbindung eines
Kettenforderers, der die Bleche durch das Portal bewegt,
sowie zweier Laser Velocimeter fiir die Messung der Geschwin-
digkeit und Position der Bleche.

Die Dicke der Bleche bestimmt das System mit einer Genau-
igkeit von +/- 100 um. Die Messung der Ebenheit erfiillt die
Anforderungen der DIN EN 10029. Lange und Breite werden
mit einer Toleranz von +/- 5 mm bzw. +/- 3 mm gemessen.
Im Rahmen der Inbetriebnahme wurden zunachst Wieder-
holbarkeit und Richtigkeit der Messwerte mit Testblechen
gepruft. AnschlieBend wurden die Ergebnisse einzelner
Bleche mit denen der manuellen Messung verglichen. Alle
zugesicherten Eigenschaften wurden erreicht, viele Kriterien
deutlich Gibererfiillt. Am 30. Juni 2021 erteilte voestalpine die
Endabnahme.
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Bild 3: Der Justierkorper fahrt iiber die gesamte Breite des Blechs

(Quelle: voestalpine)

Die Messwerte - Dicke, Ebenheit und AuRenkontur - lber-
tragt das System an die Prozesssteuerung. Auf dieser Basis
ermitteln die Werkstoffpriifer die Ergebnisse und beurteilen
die Qualitat der Bleche. Dabei nutzen sie auch die grafische
Darstellung mit 3D-Falschfarbenbildern.

An einem Nacharbeitsplatz knnen den Messergebnissen
weitere Daten hinzugefiigt werden, die visuell oder manu-
ell erfasst wurden. Alle werden gemeinsam gespeichert und
dargestellt.

Die Ebenheit der Bleche wird unterschiedlichen Normen und
Richtlinien entsprechend ausgewertet, zum Beispiel nach DIN
EN 10029 fiir warmgewalztes Stahlblech sowie SEL408 fiir
plattierte Bleche und gemaR der amerikanischen ASTM A20.
Die Erfahrungen aus dem Betrieb zeigen, dass die Anlage
trotz niedrigfrequenter, durch den Blechtransport in der
Umgebung verursachter Schwingungen im Fundament und
einer gewissen Staubbelastung der Luft zuverlassig arbei-
tet. Der Wartungsaufwand ist fiir eine optische Anlage ver-
gleichsweise gering: Die regelmalige Justierung der von
nokra werksseitig kalibrierten Sensoren erfolgt einschlieRlich
der anschlieRenden Uberpriifung im Abstand von einigen
Wochen. Dariiber hinaus kénnen Justierung und Uberpriifung
innerhalb des Messablaufs der Bleche automatisch durch-
gefiihrt werden.

Bild 4a und Bild 4b: 3D-Darstellung der Ebenheit, die rote Linie reprasentiert das virtuelle 1m-Lineal (Quelle: voestalpine)
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Bild 5: Darstellung der Blechdicke im Millimeterbereich (Quelle: voestalpine)

Die Ergebnisse

Mit der Entscheidung fiir das System von nokra ist voestalpine
zundchst ein Wagnis eingegangen, denn die flachige Messung
der Dicke von Grobblechen war vorher nie realisiert worden.
Es zeigte sich jedoch nach kurzer Zeit, dass die Anlage ein
exzellentes Instrument ist, um Qualitat zu dokumentieren
sowie Prozesse zu verstehen und sie zu optimieren.

Die hohe Auflosung der mit dem System erfassten Daten
ermoglicht Analysen, die vorher nicht annaherungsweise
denkbar waren. Wahrend Mitarbeiter bisher eine oder zwei
Schichten bendtigten, um ein Blech manuell zu vermessen,
liefert die neue Anlage innerhalb von zehn Minuten Informa-
tionen von mehr als einer Million Messpunkten. Die prazise,
mit hoher Auflésung und objektiv ermittelten Daten besitzen
eine ungleich hohere Aussagekraft. Der geringe Zeitaufwand
fiir die Messung tragt erheblich dazu bei, dass dasselbe Bedie-
nerteam jetzt einen deutlich hheren Durchsatz erzielt.

Die jederzeit verfiigharen Daten machen es méglich, Auffal-
ligkeiten zu analysieren, deren Ursachen bisher verborgen
waren, und so den gesamten Prozess des Walzplattierens
besser zu verstehen. Die fiir jedes Blech vollflachig vorhan-
denen Messwerte, z. B. zur Ebenheit, werden genutzt, um das
Walzen und den Richtprozess zu optimieren. Die Daten zur
Aufdenkontur machen es jetzt méglich, das Plasmaschneiden
nach objektiven Kriterien, also unabhangig von menschlichen
Einfllissen, zu steuern.

Weiteres Potenzial fiir das bessere Verstandnis des gesamten
Prozesses und die Steigerung der Prozesssicherheit liegt in
der Messung von Halbfabrikaten nach jedem einzelnen der
etwa zehn Arbeitsschritte des Plattierens.

Bild 6: Kettenforderer bewegen die Bleche unter dem Messportal

(Quelle: nokra)

Neben der prazisen Messung stellt die Digitalisierung des
Prozesses einen groRen Fortschritt dar, denn alle Ergebnisse
werden automatisch gespeichert und liegen beliebig lange
vollstandig digitalisiert vor. So ist es moglich, beim Walzen
spezieller Produkte auf Prozessparameter zuriickzugreifen,
die sich bei vergleichbaren Projekten bereits bewahrt haben.
Ein willkommener Nebeneffekt des optischen Systems ist, dass
es ein fotografisches, hoch aufgelostes Abbild beider Blech-
oberflachen erzeugt. So dokumentiert voestalpine, dass die
Bleche ohne Oberflachenbeschadigungen das Werk verlassen;
auflerdem kann die Stempelung tiberpriift und damit sicher-
gestellt werden, dass alle Daten eindeutig zugeordnet sind.

Die Zukunft

Die neue Anlage erfiillt alle Anforderungen, die voestalpine an
sie gestellt hat. Von Anfang an war sie jedoch auch als Plattform
fiir zukilinftige Aufgabenstellungen geplant. Dies zielt vor allem
in Richtung der Erweiterung der Software, die die Daten anhand
weiterer Kriterien analysieren soll. Ein Beispiel fiir neue Heraus-
forderungen sind die Pipelines fiir die Férderung von Wasserstoff,
an deren Cladding neue Anforderungen gestellt werden.

Uber nokra

Die nokra GmbH ist ein international operierendes Unterneh-
men, das hochwertige Mess- und Priifsysteme fiir den Einsatz
in der Fertigung anbietet. Die Systeme erfassen und priifen
geometrische Merkmale wie Lange, Breite, Dicke, Ebenheit,
Profil, Form und Lage.

Die dafiir erforderlichen Lasersensoren und automatisier-
ten Priifanlagen entwickelt und produziert nokra selbst. So
kann eine Standardanlage schnell fiir den jeweiligen Anwen-
dungsfall optimiert werden. nokra verfiigt liber umfassende
Expertise im Umgang mit messtechnischen Fragestellungen
der Stahl-, Aluminium-, und Automobilzulieferindustrie, dem
Anlagenbau sowie in der Verarbeitung von Autoglas.
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