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Business Area Steel Europe in Zahlen
Geschéftsjahr 2017/18 im Vergleich zum Vorjahr

2016/2017 2017/2018
8.915 9.157
— Bereinigtes EBIT (Mio €) 547 687
Anzahl Mitarbeiter 27.646 27.764
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IbaQDR-Systeme als Baustein der Digitalisierungsstrategie

Standardisierte Erfassung

TandemstraBBe
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Anlagenspezifische Datennutzung

Teilschritte bezogen auf Fertigband darstellen

Einflisse der Teilaggregate im Warmwalz-Vorgang erkennen
Prozess und Produkt Warmband weiterentwickeln

Bekannte Anwendung iba-Analyzer verwenden

Aggregatestufeniibergreifende Datennutzung

Unternehmenssysteme fir Gibergreifende Betrachtung

Cast Slab Hot rolled Pickled Cold Coated Finished
Coil Coil rolled Coil Coil Colil



Spezielle Herausforderungen ibaQDR in einer WarmbandstraBe

Warmbandwerk Beeckerweerth
Ofen VorstraBe FertigstraBBe Kihlstrecke Haspel
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* Reversierender Walzbetrieb in der VorstraBBe  Transportwege zwischen Teilaggregaten
» mehrfacher Durchsatz mit Richtungsanderung . Material-Langung bis Faktor 170

* Materialanderung ohne Bandbewegung in der . Gewiinschte Auflésung im vorderen Anlagenteil im
Stauchpresse technischen Grenzbereich
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Zahlen, Daten, Fakten

Warmbandwerk Beeckerweerth
Ofen VorstraBe FertigstraBBe Kihlstrecke Haspel
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* 140 Messorte (Endausbaustufe) * 10.000 Nutzsignale fur die bandbezogene
- 18.000 zu verarbeitende Signale tiber alle Analyse
Teilaggregate * 20 zu integrierende Quellsysteme
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Zeitbezug vs. Langenbezug (Grundfunktion ibaQDR)

Darstellung von Produktdaten mit Zeitbezug

JLange

wachsende Materiallange eines Produktes im Walzprozess
| — _ _ = F Zeitachse ..
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Zeitbezug vs. Langenbezug (Grundfunktion ibaQDR)

Linge Darstellung von Produktdaten mit Ldngenbezug

Material-Lange eines Produktes im Walzprozess
(zeitbasiert)

| : : X / ﬁ\{
Normierte Darstellung der Nutzdaten mit Bezug auf die Fertigungslange \

Produktlinge
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Reversierender Betrieb

¢ Position— Materialposition aus der Bandverfolgung Kopf-Position

FuB-Position
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Zeitachse

» Synchronisation der Anlagenposition mittels der < Zuordnung von Bandkopf und BandfuB3 im
Bandverfolgung aus dem L1 Reversiervorgang

» Beruicksichtigung der Richtungsumkehr » Tausch von Eingangs- und Ausgangslange
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Zeitbasierte Aufzeichnung von Vital-Parametern

—Walzzpalt®1 {mm)

_ zeitlicher Verlauf der Walzspalterfassung
Einlauf VorstraBBe
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Langennormierte Darstellung von Vital-Parametern ex ibaQDR

Walzspalt™1 (mm)

Einlauf VorstraBe

— WWalzspalt 2 {mm)

Auslauf VorstraBBe

et W IZSpalt F1 )

Einlauf FertigstraBBe
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Auslauf FertigstraBe
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Langennormierte Sicht der Temperaturerfassung fiir ein Produkt




Welche Fragen haben Sie?
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