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Фирма Bо
..

hler Edelstahl, Австрия, 

на заводе в Капфенберге выпускает 

круглые и плоские профили, а также 

катанку из быстрорежущих, инстру-

ментальных и специальных сталей. 

На блюминге прокатывают профили 

длиной 10–40 м диаметром 57–180 мм, 

квадратные со стороной 60–150 мм и 

плоские толщиной 15–150 мм и ши-

риной 80–360 мм из высоко- и низко-

легированных сталей при температуре 

от 800 до 1200 
о
С. Фирма Bо

..
hler для 

удовлетворения требований заказчи-

ков по повышению точности проката 

исследует пути дальнейшего гаранти-

рованного ужесточения допусков на 

размеры. Ранее обычной практикой 

были периодические измерения вы-

соты, ширины или диаметра в одном 

сечении по длине проката. Измерения 

штангенциркулем представляли опас-

ность для оператора (рис. 1), так как 

выполнялись на горячей заготовке не-

посредственно на рольганге за по-

следней клетью прокатного стана. Все 

последующие измерения для оценки 

качества проката можно было прово-

дить только на образцах, отобранных 

от охлажденных профилей. Такие из-

мерения имели более высокую точ-

ность, но время получения результа-

тов не позволяло корректировать па-

раметры процесса прокатки. Кроме 

того, измерения вне линии стана 

можно было проводить лишь на не-

скольких профилях, а не на всех. Про-

изводители проката, неуверенные в 

точности проведенных измерений, 

предпочитали поставлять его с более 

широкими допусками. Однако по-

ставка профилей с б|ольшими разме-

рами была связана с риском создания 

проблем на операциях последующей 

обработки проката.

В связи с этим фирма Bо
..

hler начала 

искать решение, позволяющее изме-

рять поперечное сечение профиля в 

линии блюминга непосредственно в 

ходе прокатки с передачей результа-

тов измерений на дисплей в режиме 

реального времени и использованием 

этих результатов на последующих ста-

диях технологического процесса. Ис-

ходя из этих предпосылок, было ре-

шено установить измерительную си-

стему за последней клетью блюминга 

и измерять размеры каждого прока-

танного профиля.

Технологический отдел фирмы 

рассмотрел несколько оптических си-

стем и оценил возможность их приме-

нения. Системы, основанные на тех-

нологии «теневых измерений», были 

исключены, так как не позволяли вы-

являть кривизну и отклонения кро-

мок. Эта технология хорошо подхо-

дит для круглых профилей, но по-

скольку такие профили составляют 

лишь часть прокатывемого сортамен-

та, требовалось найти другое реше-

ние. Системы, использующие не-

сколько закрепленных триангуломе-

трических лазеров, также оказались 

неподходящими, так как позволяли 

измерять профиль только в несколь-

ких сечениях по длине проката. Ска-

нирующие триангулометрические 

лазеры были отклонены из-за того, 

что они больше подходят для измере-

ния медленно движущихся объектов. 

Другим лимитирующим фактором 

при выборе системы датчиков было 

ограниченное расстояние между про-

катной клетью и холодильником, ко-

торое не позволяло разместить 

любую из известных систем.

В это же время фирма LAР объяви-

ла о выпуске новой системы Profile-
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Фирма Bо..hler Edelstahl GmbH & 
Co. KG установила систему 

ProfileCheck, изготовленную 
фирмой LAP, в линии блюминга 

на своем заводе в Капфенбер-
ге. Новая система обеспечивает 

измерение поперечного сече-
ния прокатываемого профиля в 
линии стана, контроль точности 

размера проката и быструю 
корректировку хода процесса в 

случае отклонения размеров. 
Установив эту систему, фирма 
Bо..hler продолжила работы по 
оптимизации производствен-
ного процесса и теперь может 
поставлять продукцию с более 

высокой гарантированной 
точностью размеров.

Управление качеством

Рис. 1. Контроль размеров горячих 

профилей — очень опасная операция
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Check, позволяющей контролировать 

весь профиль, движущийся с высокой 

скоростью и имеющей небольшие га-

бариты, что идеально подходило для 

решения задач, стоящих перед фир-

мой Bо
..

hler. Однако к тому времени 

система еще не прошла испытания в 

производственных условиях. Тем не 

менее, учитывая многообещающие 

технологические преимущества новой 

системы и успешное сотрудничество с 

фирмой LAP в предыдущих проектах, 

фирма Bо
..

hler приняла решение уста-

новить прототип системы Profile-

Check. В системе с высокой разреша-

ющей способностью использован вы-

сокочастотный метод поперечного се-

чения профиля по всей длине в ходе 

прокатки с высокой скоростью. Си-

стема позволяет измерять и профили, 

совершающие быстрые поперечные 

колебания. Установка-прототип из-

меряла полный профиль проката при 

скорости прокатки до 4 м/с.

Система, отлично 

приспособленная 

для конкретных 

производственных условий

Система LAP была установлена за 

черновой клетью, на месте демонти-

рованного кантователя. Небольшой 

продольный габаритный размер опти-

ческого узла осветительного устрой-

ства позволил установить козырек для 

защиты системы от повреждений. Из-

мерительная система и защитный ко-

зырек были установлены во время ко-

роткого планового технического об-

служивания.

Прочный корпус (рис. 2) защища-

ет систему от окалины, пыли, пара, 

воды и перегрева. Внутрь корпуса под 

избыточным давлением подается ат-

мосферный воздух, предварительно 

прошедший через фильтр и кондици-

онер. Такая схема подачи воздуха га-

рантирует температуру внутри корпу-

са не выше 20 
о
С, что максимально 

продлевает срок службы системы. 

Техническое обслуживание сводится 

к проверке раз в неделю системы вса-

сывания воздуха. Фирма LAP приспо-

собила систему ProfileCheck к дей-

ствовавшим на стане интерфейсам и 

интегрировала ее в автоматизирован-

ную систему более высокого уровня, 

управляющую работой стана. Разме-

ры и профиль готового проката, обу-

словленные требованиями заказчи-

ков, автоматически пересчитываются 

на соответствующие размеры горяче-

го профиля и передаются как устано-

вочные параметры в контрольно-

измерительную систему.

Оператор на дисплее пульта управ-

ления видит номинальный и фактиче-

ский профиль проката (рис. 3). Это 

позволяет легко распознавать такие 

ситуации при прокатке, как перепол-

нение или незаполнение калиб ра, вы-

пуклость сторон профиля, угловатая 

или ромбовидная форма, а также скру-

чивание профиля по длине. При воз-

никновении подобных ситуаций опе-

ратор может непосредственно вмеши-

ваться в ход производственного про-

цесса и выполнить необходимые кор-

ректирующие операции. Система дей-

ствует на стане при прокатке всего со-

ртамента круглых и плоских профи-

лей. Измеренные размеры (средние, 

минимальные и максимальные) либо 

значения СрК передаются в АСУ и по-

ступают в базу данных, откуда могут 

быть использованы операторами на 

последующих операциях обработки 

проката, например на соседнем заводе 

в Дойчендорфе. Благодаря большому 

объему доступной информации, впер-

вые стало возможным рассчитать при-

емлемые значения СрК, характеризу-

ющие соответствие параметров про-

цесса заданным пределам.

Управление качеством

Рис. 2. Пространство для установки системы за прокатной клетью ограничено

Рис. 3. Дисплей оператора, демонстрирующий характеристики профиля по длине 

и поперечному сечению, а также статистические данные
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Управление качеством

При нормальной работе системы 

точность измерений превышает 

0,15 мм. Система позволяет получать 

объективные результаты измерений 

каждого прокатанного профиля, что 

является серьезным усовершенство-

ванием контроля за ходом процесса. 

Кроме того, значительно сокращает-

ся время реакции оператора на нару-

шения нормального хода процесса 

прокатки, так как основные тенден-

ции процесса визуализированы в ре-

жиме реального времени. Благодаря 

этим усовершенствованиям стало 

возможно получение проката с более 

жесткими допусками; появилась воз-

можность уменьшить поле допускае-

мых отклонений с учетом требова-

ний последующей механической об-

работки. В настоящее время измеря-

ют и документируют точные размеры 

каждого прокатанного профиля. 

Профили, размеры которых выходят 

на пределы допусков, могут быть не-

медленно классифицированы и при 

возможности включены в другой 

заказ. Система ProfileCheck фирмы 

LAP подтвердила возможность очень 

быстрой окупаемости капиталовло-

жений.  �
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