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STOSSBANK / Die Dornstange, auf deren vorderem Ende der Hohlblock aufgepresst ist, wird mittels
der unter Flur laufenden, 50 m langen Zahnstange durch die nicht angetriebenen Walzgeriste mit
abnehmenden Querschnitten gestofien und so zur “Rohrluppe” ausgewalzt.

.

Nahtlose Rohre

voestalpine Tubulars ist ein weltweit anerkannter Produzent von hochwertigen nahtlosen Stahlrohren
fr die Ol- und Gasférderung sowie fir den Handels-Guterrohrbereich. Seit 1993 unterstiitzt ETM mit
seinem Prozessleitsystem PVSS |l die Produktions- und Qualitatstberwachung im modernen Rohr-
walzwerk in Kindberg. Mittlerweile hat sich PVSS Il in Verbindung mit Oracle als Datenbankbasis in den
sechs Betrieben als Standard durchgesetzt und bewahrt.
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Durch die EDV-maBige
Unterstitzung der
Qualitatssicherung konnten
folgende Zielbereiche wesentlich
verbessert werden:

e Datenaustausch und
Kommunikation zwischen den
einzelnen Betrieben

e Elektronische Datenerhaltung
der Vorgabewerte, Prifplane und
Produktionsdaten

e Dokumentation und
Archivierung qualitétsrelevanter
Produktionsdaten, -schritte und
Prifergebnisse

e Erstellen von Qualitatszertifikaten

e Vereinfachte Dokumentation

e Kriterienabhangige statistische
Auswertungen

e Berechnung Fehler- und
stillstandsabhangiger Kosten

¢ Reklamationserhebung gegentiber
VM-Lieferanten

e Erstellen von Verkaufs- und
Finanzkennzahlen
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Im obersteirischen Kindberg werden
nahtlose Stahlrohre mit einem AuBen-
durchmesser von 26,7 mm bis 177,8
mm erzeugt. Die maximale Kapazitat der
Produktionsanlagen ,Warmrohrfertigung,
Kesselrohradjustage und Olfeldrohradju-
stage” betragt ca. 400.000 Jahrestonnen,
die in unlegierten bis mittellegierten Quali-
taten nach allen internationalen Standards
produziert werden.

Vom Block zum Rohr

Der Walzprozess gliedert sich in drei Ver-
formungsschritte: Nach Erwdrmung der
massiven Blécke im Drehherdofen werden
diese im Diescher-Schragwalzwerk zu
Hohlbldcken verformt. Im n&chsten Ver-
formungsschritt werden die Hohlblocke
unter Einsatz von Innenwerkzeugen — so-
genannten Dornstangen — auf der Stoss-
bank zu Rohrluppen abgewalzt. Nach
Auszug der Dornstangen und Durchlaufen
des Nachwarmofens werden die Rohrlup-
pen dem letzten Verformungsschritt, dem
28-gerilstigen Streckenreduzierwalzwerk
zugefihrt und auf die jeweilige Endab-
messung abgewalzt. Nach dem Abkuhlen

und Abléngen der Fertigrohre mittels Hart-
metall-Rohrlagenségen, werden die Rohre
zwischengelagert. Von dort werden zwei
Adjustagelinien mit adaquaten Basisein-
richtungen wie Richtmaschine, modern-
sten, zerstérungsfreien Prifsystemen und
visueller Kontrolle bedient. In der Handels-
und Kesselrohradjustage werden die Non
OCTG Rohre, die ca. 25 Prozent der Ge-
samtproduktion ausmachen, fertig gestellt.
Verschiedene Kundenanforderungen wie
Prégestempeln, Langs- und/oder Ring-
markierungen, Rohrendenfasen, spezielle
Gluhbehandlungen werden dort erfiillt.

In der Olfeldrohrjustage werden die Roh-
re zur Exploration sowie zur Erddl- und
Erdgasférderung weiter verarbeitet (ca.
75 Prozent der Gesamtproduktion). Da-
bei durchlauft ein GroBteil der Rohre die
leistungsstarken Warmebehandlungsanla-
gen, um gezielt auf mechanisch/technolo-
gische Eigenschaften veredelt zu werden.
Auf modernen Fishinganlagen werden ver-
schiedene Gewinde, Muffen und UV-Lack
Beschichtung als Rostschutz aufgebracht
und damit einbaufertige Olfeldrohre im
héchsten Qualitatssegment erzeugt.
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DREHHERDOFEN / Im Drehherdofen werden die Blécke auf eine Verformungstemperatur von
zirka 1300°C erwédrmt. Die relevanten Erwdrmungsparameter werden automatisch Gber ein
Ofenflihrungssystem entsprechend den Produktanforderungen geregelt.

Hightech sichert Qualitatsanspruch

Um den hohen Qualitdtsanspriichen der
Produktion zu entsprechen wurde eine
rechnerunterstlitzte =~ Materialverfolgung
eingerichtet. Diese dient einerseits der
Steuerung der Aggregate und des Produk-
tionsflusses, andererseits zur Erfassung
und Kontrolle der Messwerte. Das erm&g-
licht eine unterbrechungsfreie Produktver-
folgung Uber alle Werksbereiche und damit
eine llckenlose Qualitdtsdokumentation.
Uber der Betriebsrechnerebene steht ein
Werksrechner, der die Vorgaben wie Auf-
tragsdaten, Solldaten, Arbeitsschritte, etc.
an die einzelnen Betriebsrechner Uber-
mittelt. Nach den erfolgten Produktions-
schritten wird der Auftragsstatus von den
Betriebsrechnern wieder zurtickgemeldet,
die unter anderem im Qualitétsstellenrech-
ner verarbeitet und archiviert werden. Die-
ser unterstitzt die Qualitatsstelle, in dem
dort alle relevanten Daten auf die Einhal-
tung der Qualitdtsstandards kontrolliert
werden. Das im Qualitdtsstellenrechner
integrierte Langzeitarchiv ist mit seinen
verdichteten Prozesswerten auch bei
eventuellen Kundenreklamationen erste
Anlaufstelle. AuBerdem missen die qua-
litdtsrelevanten Daten mind. zehn Jahre
lang archiviert werden.

Realisierung durch PVSS I
Bereits 1993 setzte man in Kindberg PVSS

Il von ETM ein. In ETM professional control
fand man zunachst einen PLS-Spezialisten
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der dank seiner Kompetenz in relationalen
Datenbanken und Oracle 1995, entspre-
chend den Kundenwiinschen und —anfor-
derungen, eine Individuallésung auf Basis
Oracle Datenbank und Oracle Forms &
Reports fur das Produktionsmanagement
realisierte.

Oracle als Datenbankbasis und eine In-
dividualldsung, implementiert in Oracle
Forms & Reports, wird nun fir die (Auf-
trags-) Datenverwaltung in der Arbeitsvor-
bereitung und im Management verwendet.
Das Prozessleitsystem PVSS Il wiederum
sorgt fur die Produktionsdatenerfassung,
die Steuerung flr die Anlagen und fir eine
einfache Bedienung und Visualisierung in
den Steuerwarten der Produktion. Daraus
resultieren besondere Systemeigenschaf-
ten, mit denen der Betreiber voestalpi-
ne Tubulars Uber ein System aus ,einer
Hand“ verfugt.

Das Ergebnis lasst sich sehen

Mit dieser L&sung sind die Betriebsrechner
somit ein vollstandiges Produktions- und
Steuerungssystem und damit unabhéngig
von anderen Systemen voll funktionsfahig.
Die Auftragsdaten werden vom Werks-
rechner noch um betriebsspezifische An-
gaben ergénzt und an die Betriebsrechner
verteilt. Bei Ausféllen anderer Systeme ist
durch die manuelle Erfassung der Pro-
duktionsdaten eine ungestdrte Produktion
nach wie vor mdéglich. Die gesamte Lager-
verwaltung zwischen den einzelnen Be-

trieben erfolgt auf den Betriebsrechnern.

Wahrend der Produktion werden Soll-
und Messwerte laufend an das Bedien-
personal und die Produktionssteuerung
sowie den Anlagen ausgegeben, geprift
und kontrolliert. Erfasste Daten werden
verdichtet, ausgewertet, visualisiert und
archiviert. Zur Uberwachung gehért auch
eine Storzeiterfassung anfélliger Aggre-
gate und Produktionslinien, aber auch
die Verwaltung bendtigter Betriebsmittel,
um einen Anlagenstillstand zu vermeiden.
Zahlreiche Berichte und Auswertemé&g-
lichkeiten Uber alle Daten der Produktion
geben dem Management zuverlédssig und
regelméaBig Auskunft Uber den Erfolg im
Werk Kindberg.
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