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(57) Abstract: The invention relates to a method for marking a steel strip (11) with material properties of the steel strip. The method
comprises the following steps: - measuring material properties of the steel strip (11) at a plurality of discrete strip positions - applying
a plurality of markers (25) to the strip edge at the discrete strip positions, each marker (25) of the plurality of markers (25) containing a
material identifier (29) with regard to the measured material properties at the respective strip position (17) of the marker. The invention
also relates to a steel strip with a plurality of markers.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Markieren eines Stahlbandes (11) mit Werkstoffeigenschaften
des Stahlbandes. Dabei umfasst das Verfahren die folgenden Schritte: - Messung von Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes (11)
an einer Mehrzahl von diskreten Bandpositionen - Anbringen einer Mehrzahl von Markern (25) auf der Band kante an den diskreten
Bandpositionen, wobei jeder Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) eine Werkstoff-Kennung (29) beziiglich der gemessenen
Werkstoffeigenschaften an der jeweiligen Bandposition (17) des Markers enthélt. Die Erfindung betrifft auch ein Stahlband mit einer
a Mehrzahl von Markern.
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VERFAHREN ZUM MARKIEREN EINES STAHLBANDES UND STAHLBAND MIT EINER MEHRZAHL VON MARKERN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Markieren eines Stahlbandes, ein entsprechend markiertes
Stahlband, ein Set aus Stahlband und Datencontainer sowie ein Verfahren zum Verarbeiten von Stahl-

band bzw. Set aus Stahlband und Datencontainer.

Unter einem Stahlband wird im Sinne dieser Anmeldung ein flaches Stahlprodukt verstanden mit einer
Langsseite und einer Querseite. Hierunter fallen inshesondere aufhaspelbare Walzprodukte mit Dicken

im Bereich 1mm bis 4mm aber auch Bleche mit einer Dicke von 3mm bis 15mm.

Ein Stahlband wird hdufig mit einem Marker zu versehen, um das Stahlband im Verlauf der
Weiterverarbeitung identifizieren zu kénnen. Dabei wird im Regelfall die flache Bandoberflache fir die

Anbringung des Markers verwendet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die bekannten Markierverfahren weiterzuentwickeln.

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren zum Markieren eines Stahlbandes mit Werkstoff-

eigenschaften des Stahlbandes umfassend folgende Schritte:

- Messung von Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes an einer Mehrzahl von diskreten

Bandpositionen

- Anbringen einer Mehrzahl von Markern auf der Bandkante an den diskreten Bandpositionen,
wobei jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern eine Werkstoff-Kennung bezuglich der

gemessenen Werkstoffeigenschaften an der jeweiligen Bandposition des Markers enthalt.

Da die Werkstoffeigenschaft bevorzugt eine lokale Werkstoffeigenschaft ist, die entlang des
Stahlbandes variiert, ergeben sich unterschiedliche Messwerte an den diskreten Band-
positionen. Folglich enthalt jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern eine Werkstoff-
Kennung bezlglich der unterschiedlichen, gemessenen Werkstoffeigenschaften an seiner
jeweiligen Bandposition.

Die Aufgabe wird ebenfalls gelost durch ein Stahlbandset und ein Stahlband mit Markierungen sowie
Verfahren zum Verarbeiten des Stahlbandsets bzw. Verfahren zum Verarbeiten des Stahlbandes, die
spater naher beschrieben werden. Viele Vorteile der Erfindung werden im Folgenden lediglich in Bezug

auf das Markierverfahren erldutert. Die entsprechenden Vorteile gelten ebenso fur das Stahlbandset,
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das Stahlband mit Markierungen sowie die Verfahren zum Verarbeiten des Stahlbandsets bzw. die

Verfahren zum Verarbeiten des Stahlbandes.

Unter einer diskreten Bandposition wird eine Position entlang der Langsseite des Stahlbandes ver-
standen. Eine Werkstoffeigenschaft, die an einer diskreten Bandposition vorliegt, bezieht sich auf
Werkstoffeigenschaften eines Abschnittes des Stahlbandes an dieser Position entlang der Langsseite.
Das bedeutet, die Werkstoffeigenschaft wird auf einen Streifen senkrecht zur Langsseite des Stahl-
bandes an dieser Position entlang der Langsseite gemessen. Die Messung erfolgt inshesondere mit

einer Messeinrichtung.

Das Anbringen einer Mehrzahl von Markern an der Bandkante erfolgt inshesondere dadurch, dass das
Stahlband entlang seiner Langsrichtung an einer Markiereinheit vorbeibewegt wird, wobei die Markier-
einheit benachbart zur Bandkante angeordnet ist. Hierdurch lassen sich effizient eine groe Anzahl von
Markern an der Bandkante anbringen. Das Anbringen erfolgt insbesondere mit einer Markier-

einrichtung.

Das weiterentwickelte Verfahren hat verschieden Vorteile. Die Anbringung einer Mehrzahl von Markern
fuhrt dazu, dass sichergestellt ist, dass auch bei einer Teilung des Stahlbandes in kleinere Einheiten
ein Marker auf den Teilstiicken verbleibt. Somit ist eine Neumarkierung der Teilstiicke nach der Teilung
nicht erforderlich.

Zudem enthalten die Marker jeweils eine Werkstoff-Kennung beziiglich der Werkstoffeigenschaften an
der jeweiligen Bandposition des Markers. Es ist also mdglich, bereits bei der Produktion ortsaufgeldste
Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes zu vermessen und die gemessenen Werkstoffeigenschaften
uber die Werkstoff-Kennung mit dem Stahlband zu verkniipfen. Diese Information kann auch bei einer
Teilung des Stahlbandes in kleinere Einheiten nicht verloren gehen, da der Marker mit der Werkstoff-
Kennung beziiglich der Werkstoffeigenschaften an genau der diskreten Bandposition angebracht wird,
an der auch die Messung der Werkstoffeigenschaften erfolgt. Ohne die Referenzierung iber die
Mehrzahl von Markern ware eine komplexe Materialverfolgung erforderlich, um bei einer spateren
Weiterverarbeitung eines Bandteilstickes die Werkstoffeigenschaften dieses Bandteilstlickes aus den
urspriunglichen Messdaten des Gesamtbandes zu extrahieren. Durch die direkte Anbringung der
Marker an den Bandpositionen, an denen die Messung vorgenommen wurde, kann sicher verhindert
werden, dass es zu Verwechslungen von Bandteilstiicken und damit zu Fehlzuordnungen zwischen

Bandteilstiicken und Messdaten kommt.

Die Anbringung an der Bandkante hat den zusatzlichen Vorteil, dass hierdurch keine Nutzflache des
Stahlbandes verloren geht. Die haufig vorgenommene Anbringung auf der planen Bandoberflache

kann zu einer Beeintrachtigung der Bandoberflache, beispielsweise einer Beschadigung der Beschich-
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tung, fihren. In einem solchen Fall wird der Teil des Stahlbandes, an dem der Marker angebracht ist,
bei der Weiterverarbeitung nicht verwendet. Somit kommt es zu einem gewissen Verschnitt. Dieser
Verschnitt kann durch die Anbringung an der Bandkante reduziert werden. Auch wenn die Ober-
flachenbeschadigung nur gering ist, kann es zu einer Beeintrachtigung des Lackbildes kommen.
Selbst wenn keine Beschadigung der Bandoberflache durch den Marker entsteht, ist es erforderlich,
den Marker vor der Endverarbeitung zu entfernen, um den Teil des Stahlbandes, an dem der Marker
angebracht ist, verwenden zu kdnnen. Dieser zusatzliche Verfahrensschritt, der in der Ablésung des
Markers besteht, kann durch die Anbringung an der Bandkante eingespart werden, da der Marker im

Regelfall einfach hier verbleiben kann.

Bei den gemessenen Werkstoffeigenschaften, die entlang des Stahlbandes variieren, kann es sich

insbesondere um eine oder mehrere der folgenden GroBen handeln:

- lokale Dicke des Stahlbandes

- lokale Breite des Stahlbandes

- lokale mechanisch-technologische Eigenschaften
- lokale Rauheit

- lokale verdeckte oder offene Werkstofffehler

- lokale Beschichtungsdicke

- lokale Bedlung

Grundséatzicher Vorteil des erfindungsgemaBen Anbringens einer Mehrzahl von Markern auf der
Bandkante mit lokal zugeordneten Werkstoffeigenschaften ist, dass die Prozessparameter bei der
Werkstoffweiterverarbeitung dynamisch angepasst werden koénnen. Diese Prozessparameter
beispielsweise bestimmende Parameter bei der Umformung oder dem Teilen des Werkstoffes mit
bestimmter- und unbestimmter Schneidengeometrie sein. Unter bestimmter Schneidengeometrie
werden beispielsweise Messer und Stanzen verstanden, wahrend unter unbestimmter Schneiden-
geometrie beispielsweise Schleifverfahren, Laserstrahlschneiden und Wasserstrahlschneiden ver-

standen werden.

Fur den Fall die gemessenen Werkstoffeigenschaften die lokale Dicke des Stahlbandes umfasst,

kénnen die folgenden Prozessparameter bei der Weiterverarbeitung dynamisch angepasst werden:

Bei der Umformung: Umformkréfte, Umformwege, Spalteinstellungen
Bei einer bestimmten Schneidengeometrie: Schnittkréfte, Spalteinstellungen
Bei einer unbestimmten Schneidengeometrie:  Laserleistungen, Druckverhéltnisse, Lage von Fokus-

punkten, Schneidgeschwindigkeiten
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Fur den Fall die gemessenen Werkstoffeigenschaften die lokale Breite des Stahlbandes umfasst,

kénnen die folgenden Prozessparameter bei der Weiterverarbeitung dynamisch angepasst werden:

Bei der Umformung: Umformkréfte, Umformwege, Spalteinstellungen
Bei einer bestimmten Schneidengeometrie: Anpassen von Schnittpositionen und Schnittlangen

Bei einer unbestimmten Schneidengeometrie:  Anpassen von Schnittpositionen und Schnittldngen

Fur den Fall die gemessenen Werkstoffeigenschaften lokale mechanisch-technologische Eigenschaften
oder die lokale Rauheit des Stahlbandes umfasst, kdnnen die folgenden Prozessparameter bei der

Weiterverarbeitung dynamisch angepasst werden:

Bei der Umformung: Umformkréfte, Umformwege, Spalteinstellungen

Bei einer bestimmten Schneidengeometrie: Schnittkréfte, Spalteinstellungen

Far den Fall die gemessenen Werkstoffeigenschaften lokale verdeckte oder offene Werkstofffehler oder
die lokale Beschichtungsdicke umfasst, kdnnen die Informationen verwendet werden, um Ausschuss
oder das Ausliefern schadhafter Teile zu vermeiden. Entsprechende Abschnitte des Stahlbandes
kdnnen ganzlich aussortiert werden oder fiir Bauteile mit weniger hohen Anforderungen verwendet

werden.

Fur den Fall die gemessenen Werkstoffeigenschaften die lokale Bedlung des Stahlbandes umfasst,

kénnen die folgenden Prozessparameter bei der Weiterverarbeitung dynamisch angepasst werden:

Bei der Umformung: Umformkréfte, Umformwege, Spalteinstellungen
Bei einer bestimmten Schneidengeometrie: Schnittkréfte, Spalteinstellungen
Generell: Erfordernis und Stérke einer Nachbedlung

Bei einer weitergebildeten Ausfuhrungsvariante des Verfahren umfasst das Verfahren die folgenden
Schritte:

- Zuordnen von den gemessenen Werkstoffeigenschaften an den jeweiligen Bandpositionen und

optional den diskreten Bandpositionen zu Datensatzen mit eindeutigen Datensatz-Kennungen

- Ablegen aller Datensatze eines Stahlbandes in einem, dem Stahlband zugehorigen, Daten-

container

Bei dieser Variante der Erfindung werden die gemessenen Werkstoffeigenschaften in einem Daten-

container abgelegt. Dies ermdglicht die Aufnahme und sichere Abspeicherung von gréBeren Infor-
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mationsgehalten im Vergleich zur spater erlauterten Alternative, die gemessenen Werkstoffeigen-
schaften direkt auf dem Stahlband anzubringen. Bei der hier erlduterten Alternative werden allen
Werkstoffeigenschaften, die an einer diskreten Bandposition gemessen wurden, zu einem Datensatz
zusammengestellt (z.B. die Werte Breite, Dicke und Rauheit). Dieser Datensatz kann zusatzlich auch
die Bandposition enthalten (z.B. gemessen in Millimetern von einer der Querseiten). Fiir die weitere
Verarbeitung enthélt der Datensatz eine eindeutige Datensatz-Kennung und wird in einem Daten-
container des Stahlbandes abgelegt. Die Datensatz-Kennung dient dazu die gemessenen Werkstoff-
eigenschaften der Messposition zuordnen zu kénnen. Bei der Datensatz-Kennung kann es sich
beispielsweise um die Bandposition der Messung selbst handeln. Alternativ kann die Datensatz-
Kennung auch in einer laufenden Nummer bestehen, mit der der Datensatz eindeutig identifiziert
werden kann. Die Datensatz-Kennung kann auch im Speicherort des Datensatzes bestehen.
Beispielsweise kdnnen die Datensétze sukzessive in den Datencontainer geschrieben werden, so dass

die Position (z.B. die Zeile oder Spalte) in dem Datencontainer die Datensatz-Kennung bildet.

Der Datencontainer kann beispielsweise als eine Diagnosedatei ausgefiihrt sein, in der Daten zu dem
Stahlband gespeichert werden. Alternativ kann der Datencontainer auch als ein Datenbankobjekt in
einer Materialdatenbank ausgefiihrt sein. Die Materialdatenbank enthélt dann beispielsweise fir viele

Stahlbander jeweils ein Datenbankobjekt, in dem jewelils die Daten fir ein Stahlband gespeichert sind.

Bei einer Weiterbildung des Verfahrens ist die Werkstoff-Kennung als eine eindeutige Werkstoff-
Kennung ausgefiihrt, wobei jede Werkstoff-Kennung einer eindeutigen Datensatz-Kennung zugeordnet
ist, so dass sich eine eindeutige Zuordnung von jedem Marker zu einem Datensatz ergibt, wobei jeder
Marker zu dem Datensatz zugeordnet ist, der die Werkstoffeigenschaften seiner Bandposition enthalt.
Die Werkstoff-Kennung bezuglich der gemessenen Werkstoffeigenschaften ist also als ein Verweis auf
den zugeordneten Datensatz mit der eindeutigen Datensatz-Kennung ausgefihrt. Ein typisches
Beispiel fiir einen solchen Verweis aus einem anderen Zusammenhang ist ein QR-Code, der auf eine
Internetseite verweist. In dem Fall enthalt der QR-Code die Internetadresse der zugeordneten
Internetseite. Analog enthélt im vorliegenden Fall die Werkstoff-Kennung die Information, welcher

Datensatz zu diesem Marker zugeordnet ist.

In einer weitergebildeten Variante des Verfahrens umfasst das Verfahren die folgenden Schritte:

- Zusammenstellen eines Satzes von Produktionsparametern des Stahlbandes

- Ablegen der Produktionsparameter in dem, dem Stahlband zugehorigen, Datencontainer

Diese Weiterbildung hat den Vorteil, dass noch weitere Informationen, ndmlich die Produktions-

parameter, in dem Datencontainer zum Stahlband abgelegt sind. Bei diesen Produktionsparametern
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handelt es sich inshesondere um die Schmelzenzusammensetzung der verwendeten Stahlschmelze,
die Walzbedingungen, die Einzelheiten der Warmebehandlung, die Details der Oberflachenbearbeitung
(z.B. Dessierschritte), Beschichtungsparameter im Falle eines beschichteten Stahlbandes usw. Diese
zusatzlichen Informationen erlauben es den Weiterverarbeitungsprozess gezielter in Abhangigkeit der
Parameter zu steuern. Weiterhin kann bei spéter auftretenden Materialfehlern besser zuriickverfolgt

werden, welcher Produktionsschritt méglicherweise fur den Fehler verantwortlich ist.

Alternativ oder ergdnzend kann das Verfahren derart weitergebildet sein, dass es die folgenden

Schritte umfasst:

- Erstellen einer eindeutigen Stahlband-Kennung

- Ablegen der eindeutigen Stahlband-Kennung in dem, dem Stahlband zugehérigen, Daten-

container

Zu jedem Stahlband, beispielsweise zu jedem Coil, wird eine eindeutige Stahlband-Kennung, beispiels-
weise eine eindeutige Identifikationsnummer, erstellt. Diese wird zusétzlich in dem, dem Stahlband
zugehdrigen, Datencontainer abgelegt. Hierdurch lasst sich auch noch spéter bei der Weiterverarbei-
tung eindeutig zuruckverfolgen, zu welcher Schmelze der entsprechende Stahlabschnitt gehért und

welche Produktionsschritte das Stahlband durchlaufen hat.

Alternativ oder erganzend zu der erlduterten Verwendung eines Datencontainers kann das Verfahren
auch dahingehend weitergebildet sein, dass die Werkstoff-Kennung jedes Markers aus der Mehrzahl
von Markern als mindestens eine Werkstoffeigenschaft an seiner Bandposition in codierter oder
uncodierter Form ausgefiihrt ist. Dies hat den Vortell, dass die Werkstoffeigenschaft unmittelbar am
Marker ausgelesen werden kann, ohne dass der Zugriff auf einen Datencontainer erforderlich ist. Dies
vereinfacht beispielsweise die Logistik, da beim Verkauf des Stahlbandes lediglich das Stahlband
selbst und keine Datencontainer Gbermittelt werden mussen. Weiterhin senkt dies die Anforderungen
an die IT-Infrastruktur, wenn kein Zugriff auf einen Datencontainer erforderlich ist. Zudem wird damit
gleichzeitig die Prozessstabilitat erhoht, da ein Ausfall der Zugriffsméglichkeiten auf den Daten-
container (z.B. ein Ausfall des Servers mit der Datenbank der Datencontainer) nicht zu einem Stopp

der Weiterverarbeitung fihren muss.

Unter codierte Form wird im Sinne dieser Anmeldung eine Abkurzung der Messwerte (z.B. Verzicht auf
die Angabe von Einheiten, Zehnerpotenzen und Messverfahren) aber auch eine Verschlisselung der

Zahlenwerte verstanden.
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Insbesondere kann auch jeder Marker aus der Mehrzahl von Marken eine erste Werkstoff-Kennung und
eine zweite Werkstoffkennung umfassen. Hierbei ist die erste Werkstoffkennung entsprechend der
genannten ersten Variante als eine eindeutige Werkstoff-Kennung ausgefiihrt, wobei jede erste
Werkstoff-Kennung einer eindeutigen Datensatz-Kennung zugeordnet ist. Dagegen ist die zweite
Werkstoff-Kennung geméaB der zweiten beschriebenen Variante als mindestens eine Werkstoffeigen-

schaft an der Bandposition in codierter oder uncodierter Form ausgefuhrt.

Zusatzlich kann das Verfahren derart weitergebildet sein, dass es die folgenden Schritte umfasst:

- Zusammenstellen eines Satzes von Produktionsparametern des Stahlbandes

und/oder

- Erstellen einer eindeutigen Stahlband-Kennung

wobei jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern den Satz von Produktionsparametern und/oder die

Stahlband-Kennung in codierter oder uncodierter Form enthélt.

Zusatzlich zur Werkstoffeigenschaft umfasst jeder Marker also einen Satz von Produktionsparametern
und/oder die Stahlband-Kennung in codierter oder uncodierter Form. Somit ist gewahrleistet, dass
auch diese Informationen auf schnelle einfache Weise zur Verfigung stehen, selbst wenn das
Stahlband in kleinere Einheiten aufgeteilt wurde und man nur ein kleineres Teilstiick des Stahlbandes

vorliegen hat.

Weiterhin kann jeder Marker optional die Bandposition selbst in codierter oder uncodierter Form
enthalten. Somit kann nach einer Teilung des Stahlbandes in kleinere Einheiten, die urspriingliche

Reihenfolge der kleineren Einheiten rekonstruiert werden.

Insbesondere ist das Verfahren derart weitergebildet, dass jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern
eine optische lesbare Kennzeichnung, insbesondere eine alphanumerische Zeichenkette, einen
Strichcode und/oder einen QR-Code umfasst. Insbesondere ist die, im Marker enthaltene Werkstoff-
Kennung als eine optische lesbare Kennzeichnung, insbesondere eine alphanumerische Zeichenkette,
ein Strichcode und/oder ein QR-Code ausgefuhrt. Eine optisch lesbare Kennzeichnung hat den Vortell,
dass sie auf einfache Weise mit einer Lasermarkiereinheit angebracht werden kann und mit einer
Kameratechnik wieder ausgelesen werden kann. Barcodes und QR-Codes sind schnell und einfach
maschinenlesbar. Dagegen erlaubt eine alphanumerische Zeichenkette den Vorteil, dass sie auch
ohne weiteres von menschlichen Bearbeitern abgelesen werden kann (z.B. bei einer Inventur eines

Materiallagers).
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Bei dem Einsatz von optischen Verfahren zum Auslesen von Markern mit einer optisch lesbaren
Kennzeichnung, wie z.B. einem Barcode oder einem QR-Code liegen ubliche Auslesegeschwindig-
keiten zwischen 40 — 140 kHz. Hieraus ergibt sich die geometrische Abmessung der Codierung in
Abhangigkeit zu der Anordnung zwischen der Bandkante sowie dem optischen Strahlengang der
Leseeinheit unter Beachtung der gewahlten optischen Detektoren wie z. B. der Auflésung der

eingesetzten Flachen- oder Zeilenkameras.

Bei einer Bewegung des Stahlband entlang seiner Langsrichtung an einer Leseeinheit vorbei mit einer
Transportgeschwindigkeit von 20 m/min ist fiir die Verwendung einer Zeilenkamera fiir einen Barcode
eine Einzelstrichbreite in Langsrichtung von ca. 300 um realistisch. Um den Dateninhalt der Codierung
abzubilden ergibt sich dabei eine gesamte Markierungslange von ca. 50 mm. Bei einer Reduzierung
der Transportgeschwindigkeit verringert sich ebenfalls eine erforderliche Einzelstrichbreite und somit

die erforderliche Markierungslange.

Bei einer Weiterbildung des Verfahrens umfasst jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern eine
lokale Gefuge-Verdnderung des Stahlbandes und/oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld.
Insbesondere ist die, im Marker enthaltene Werkstoff-Kennung als eine lokale Gefiige-Veranderung
des Stahlbandes und/oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld ausgefiihrt. Eine lokale
Geflige-Veranderung kann durch eine Lasermarkiereinheit in das Geflige des Stahlbandes gepragt

werden und kann mit Wirbelstrom- oder Streuflusssensoren ausgelesen werden kann.

Die Verwendung von Gefligeveranderungen hat den Vorteil, dass diese nicht sichtbar optisch sichtbar
sind und beispielsweise (iberlackiert werden kénnen, ohne das Lackbild zu beeintrachtigen. Weiterhin
sind sie permanent vorhanden und konnen noch ausgelesen werden auch wenn sie Uberlackiert
worden sind. Sofern die Bandkante nicht bei der Weiterverarbeitung entfernt wurde, bleiben diese
Informationen auch noch nach einer Umformung erhalten. Somit bleibt fir die Lebensdauer des

gefertigten Bauteiles die Information zur Verfugung ohne stérend zu sein.

Ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld kann mit einer magnetinduktiven Schreibeinheit auf die
Bandkante angebracht werden und kann mit magnetfeldempfindlichen Sensoren wieder ausgelesen

werden.

Die Verwendung von lokal aufgepragten remanenten Magnetfeldern hat den Vorteil, dass diese nicht
sichtbar optisch sichtbar sind und beispielsweise uberlackiert werden kénnen, ohne das Lackbild zu
beeintrachtigen. Weiterhin sind sie permanent vorhanden und kénnen noch ausgelesen werden auch

wenn sie Uberlackiert worden sind. Sofern die Bandkante nicht bei der Weiterverarbeitung entfernt
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wurde, bleiben diese Informationen auch noch nach einer Umformung erhalten. Somit bleibt fur die

Lebensdauer des gefertigten Bauteiles die Information zur Verfigung ohne stérend zu sein.

Bei dem Einsatz von Wirbelstrom- oder Streuflusssensoren als Leseeinheit wird die Abmessung der
Marker durch die MindestgroBe bestimmt die ein Sensor aufweisen muss, um im technisch realisier-
baren Abstand das Magnetfeld des Markers an der Bandkante zu erfassen. Ubliche Ortsauflésungen

liegen hierbei > 1,5 mm. Hieraus ergibt sich eine abgeschétzte Lange des Markers von > 125 mm.

Bei einer speziellen Weiterbildung des Verfahrens ist der Abstand benachbarter Marker kleiner als 2m,
inshesondere kleiner als 1m. Unter dem Abstand benachbarter Marker ist das Maximum der Absténde
aller Marker zu ihren jeweilig benachbarten Markern zu verstehen. Hierdurch wird sichergestellt, dass
auch bei den Gblichen Teilungen in kleinere Einheiten mindestens ein Marker auf den Teilstlcken
verbleibt. Beispielsweise fihrt ein Maximalabstand von 2m zwischen jeweils benachbarten Markern
dazu, dass auf einem Teilstick des Stahlbandes mit einer Lange von mehr als 2m mindestens ein

Marker angeordnet ist. Die Abstande sind jeweils in Ladngsrichtung des Stahlbandes zu verstehen.

Typischerweise werden die Marker in regelmaBigen Abstanden auf der Bandkante angebracht, wobei
benachbarte Marker den gleichen Abstand zueinander haben und dieser Abstand die oben genannte

Relation erfiillt.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Stahlbandset, umfassend ein Stahlband und einen, dem Stahlband
zugehodrige Datencontainer. Dabei umfasst der Datencontainer eine Mehrzahl von Datensatzen mit
eindeutigen Datensatz-Kennungen, wobei jeder Datensatz Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes an
einer diskreten Bandposition und optional die diskrete Bandposition enthalt. Zudem weist das
Stahlband eine Mehrzahl von Markern auf der Bandkante an diskreten Bandpositionen auf, wobei jeder
Marker aus der Mehrzahl von Markern eine eindeutige Werkstoff-Kennung umfasst, die einer ein-
deutige Datensatz-Kennung zugeordnet ist, so dass sich eine eindeutige Zuordnung von jedem Marker
zu einem Datensatz ergibt, wobei jeder Marker zu dem Datensatz zugeordnet ist, der die Werkstoff-

eigenschaften seiner Bandposition enthalt.

Beim Stahlbandset kann der Datencontainer also Diagnosedatei oder eine Materialdatenbank bzw. ein
Datenbankobjekt in einer Materialdatenbank ausgefihrt sein. Das Stahlbandset kann den Daten-
container physisch umfassen, beispielsweise, wenn zusammen mit dem Stahlband ein Datentrager mit
dem Datencontainer ausgeliefert wird. Alternativ das Stahlbandset den Datencontainer auch in Form
einer Zugangsherechtigung auf einen Internet-Speicher umfassen, beispielsweise, wenn bei Aus-
lieferung mit dem Stahlband ein Link auf eine Online-Datenbank des Stahlherstellers zur Verfligung

gestellt wird.
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Ein solches Stahlbandset ermoglicht eine ziigige Weiterverarbeitung des Stahlbandes, da auf einfache
Weise die Werkstoffeigenschaften an einer Bandposition eines Markes aus dem Datencontainer
ausgelesen werden kénnen. Somit kann gezielt ein bestimmter Bandabschnitt beispielsweise ausge-
sondert werden, wenn beispielsweise Rauheitsanforderungen nicht erfillt werden. Oder der Verarbei-
tungsprozess kann gezielt an die Dicke des Stahlbandes angepasst werden, die an Bandposition des

entsprechenden Markers vorliegt.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung umfasst der Datencontainer einen Satz von Produktionspara-
metern des Stahlbandes und/oder eine eindeutige Stahlband-Kennung. Diese zusatzlichen Infor-
mationen erlauben es den Weiterverarbeitungsprozess gezielter in Abhangigkeit der Parameter zu
steuern. Weiterhin kann bei spater auftretenden Materialfehlern besser zurlckverfolgt werden, welcher

Produktionsschritt moglicherweise fir den Fehler verantwortlich ist.

In einer speziellen Ausgestaltung umfasst jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern eine optische
lesbare Kennzeichnung, insbesondere eine alphanumerische Zeichenkette, einen Strichcode und/oder
einen QR-Code umfasst. Inshbesondere ist die, im Marker enthaltene Werkstoff-Kennung als eine
optische lesbare Kennzeichnung, insbesondere eine alphanumerische Zeichenkette, ein Strichcode

und/oder ein QR-Code ausgefihrt.

Alternativ umfasst jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern eine lokale Gefuige-Veranderung des
Stahlbandes und/oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld. Insbesondere ist die, im Marker
enthaltene Werkstoff-Kennung als eine lokale Geflige-Verdnderung des Stahlbandes und/oder ein lokal

aufgepragtes remanentes Magnetfeld ausgefthrt.

Selbstverstandlich kann der Marker gleichzeitig eine beschriebene optisch leshare Kennzeichnung und
eine lokale Geflige-Verdnderung oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld. Dies erhoht die

Redundanz, wenn die gleiche Information auf zwei oder drei verschiedene Arten abgelegt wird.

Insbesondere ist das Stahlbandset derart weitergebildet, dass der Abstand benachbarter Marker beim
kleiner ist als 2m, insbesondere kleiner ist als 1m. Hierdurch wird sichergestellt, dass auch bei den

ublichen Teilungen in kleinere Einheiten mindestens ein Marker auf den Teilstiicken verbleibt.

Die erfindungsgeméaBe Aufgabe wird ebenfalls gelost durch ein Stahlband mit einer Mehrzahl von
Markern auf der Bandkante an diskreten Bandpositionen, wobei jeder Marker aus der Mehrzahl von
Markern mindestens eine Werkstoffeigenschaft an seiner jeweiligen Bandposition in codierter oder
uncodierter Form enthalt. Dies hat den Vorteil, dass die Werkstoffeigenschaft unmittelbar am Marker

ausgelesen werden kann, ohne dass der Zugriff auf einen Datencontainer erforderlich ist. Dies
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vereinfacht beispielsweise die Logistik, da beim Verkauf des Stahlbandes lediglich das Stahlband

selbst und keine Datencontainer Gbermittelt werden.

Bei einer bevorzugten Variante umfasst jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern einen Satz von
Produktionsparametern und/oder eine eindeutige Stahlband-Kennung in codierter oder uncodierter

Form. Diese Informationen haben die bereits erlduterten Vorteile.

Bei einer speziellen Variante des Stahlbandes umfasst jeder Marker aus der Mehrzahl von Markern
eine optische leshare Kennzeichnung, inshesondere eine alphanumerische Zeichenkette, einen Strich-
code und/oder einen QR-Code. Alternativ oder ergdnzend umfasst jeder Marker aus der Mehrzahl von
Markern eine lokale Geflige-Veranderung des Stahlbandes und/oder ein lokal aufgepragtes remanen-

tes Magnetfeld.

Auch bei dieser Ausfiihrungsvariante der Erfindung ist es vorteilhaft, wenn der Abstand benachbarter

Marker kleiner als 2m, inshesondere kleiner ist als 1m ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum Verarbeiten eines zuvor beschriebenen Stahl-

bandsets umfassend die folgenden Schritte:

- Ablesen mindestens eines Markers aus der Mehrzahl von Markern am Stahlband, wobei der

Marker eine Werkstoff-Kennung aufweist

- Auslesen des, der abgelesenen Werkstoff-Kennung zugeordneten, Datensatzes mit Werkstoff-

eigenschaften an der Bandposition des abgelesenen Markers aus dem Datencontainer

- Steuern einer Verarbeitungseinheit in Abhéngigkeit der ausgelesenen Werkstoffeigenschaften

Das Ablesen einer Mehrzahl von Markern an der Bandkante erfolgt insbesondere dadurch, dass das
Stahlband entlang seiner Langsrichtung an einer Leseeinheit vorbeibewegt wird, wobei die Leseeinheit
benachbart zur Bandkante angeordnet ist. Hierdurch lassen sich effizient eine groBe Anzahl von
Markern an der Bandkante ablesen. Bei der Leseeinheit kann es sich um eine optische Kamera
handeln (im Falle von optisch lesbaren Kennzeichnungen), um Wirbelstrom- oder Streuflusssensoren
(im Falle von lokalen Gefuigeveranderungen) oder um magnetfeldempfindlichen Sensoren (im Falle von

aufgepragten, remanenten Magnetfeldern).

Der Vorteil dieses Verarbeitungsverfahrens ist, dass wahrend der Verarbeitung instantan auf die aus-
gelesenen Werkstoffeigenschaften reagiert werden kann. Beispielsweise konnen die Schneid- oder

Umformkréafte der Verarbeitungseinheit an die mechanisch-technologischen Eigenschaften angepasst
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werden, die an der entsprechenden Bandposition vorliegen. Bei lokalen Werkstofffehlern in der Ober-
flache (z.B. Rauheitswerte, die auBerhalb der Spezifikation liegen) kann der entsprechend Abschnitt bei

der Weiterverarbeitung ausgesondert werden.

Insbesondere ist das Verfahren derart weitergebildet, dass es die folgenden Schritte umfasst:

- Auslesen eines Satzes von Produktionsparametern des Stahlbandes und/oder der eindeutigen

Stahlband-Kennung aus dem Datencontainer

- Steuern einer Verarbeitungseinheit in Abhangigkeit der ausgelesenen Produktionsparameter

und/oder der ausgelesenen Stahlband-Kennung

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zum Verarbeiten eines zuvor beschriebenen Stahlbandes
mit einer Mehrzahl von Markern auf der Bandkante an diskreten Bandpositionen, wobei jeder Marker
aus der Mehrzahl von Markern mindestens eine Werkstoffeigenschaft an seiner jeweiligen Band-
position in codierter oder uncodierter Form enthalt. Dabei umfasst das Verfahren die folgenden
Schritte:

- Auslesen der mindestens eine Werkstoffeigenschaft aus einem Marker aus der Mehrzahl von

Markern

- Steuern einer Verarbeitungseinheit in Abhéngigkeit der ausgelesenen Werkstoffeigenschaften

Bei diesem Verfahren kann die Steuerung der Verarbeitungseinheit unmittelbar basierend auf den aus-

gelesenen Informationen erfolgen, ohne dass der Zugnff auf einen Datencontainer erforderlich ist.

Dieses Verfahren ist inshesondere derart weitergebildet, dass es zuséatzlich die folgenden Schritte

umfasst:

- Auslesen eines Satzes von Produktionsparametern des Stahlbandes und/oder der eindeutigen

Stahlband-Kennung aus einem Marker aus der Mehrzahl von Markern

- Steuern einer Verarbeitungseinheit in Abhangigkeit der ausgelesenen Produktionsparameter

und/oder der ausgelesenen Stahlband-Kennung

N&her erldutert wird die Erfindung anhand der Figuren. Dabei zeigen:
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Fig. 1a eine schematische Darstellung der Markierung eines Stahlbandes bei einer ersten Aus-

fuhrungsform,

Fig. 1b eine vergroBerte schematische Darstellung eines Markers,

Fig. 1¢ eine schematische Darstellung der Verarbeitung eines Stahlbandes bei einer ersten Aus-

fuhrungsform,

Fig. 2a eine schematische Darstellung der Markierung eines Stahlbandes bei einer zweiten Aus-

fuhrungsform,

Fig. 2b eine schematische Darstellung eines Datencontainers,

Fig. 2¢ eine vergroBerte schematische Darstellung eines Markers und

Fig. 2d eine schematische Darstellung der Verarbeitung eines Stahlbandes bei einer zweiten Aus-

fihrungsform.

Figur 1a zeigt eine schematische Darstellung der Verarbeitung eines Stahlbandes in einer ersten Aus-
fuhrungsform der Erfindung. Gezeigt ist ein Stahlband 11, das entlang seiner Langsrichtung 13
bewegt wird. Dabei bewegt sich das Stahlband 11 an einer Messeinrichtung 15 vorbei, mit der die
lokalen Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes 11 an einer Mehrzahl von diskreten Bandpositionen

17 gemessenen wird.

Unter einer diskreten Bandposition 17 wird eine Position entlang der Langsseite 19 des Stahlbandes
verstanden. Eine Werkstoffeigenschaft, die an einer diskreten Bandposition vorliegt, bezieht sich auf
Werkstoffeigenschaften eines Abschnittes des Stahlbandes an dieser Position entlang der Langsseite.
Das bedeutet, die Werkstoffeigenschaft wird auf einen Streifen 21 senkrecht zur Langsseite 19 des
Stahlbandes 11 an dieser Position entlang der Langsseite 19 gemessen. Dies bedeutet allerdings
nicht, dass das der gesamte Streifen 21 vermessen werden muss. Bei der Werkstoffeigenschaft kann
es sich beispielsweise auch um eine lokale Dicke in der Mitte des Stahlbandes 11 handeln. In einem

solchen Fall wird selbstverstandlich nur an einem Punkt des Streifens 21 gemessen.

Die diskreten Bandpositionen 17 werden bei der gezeigten Ausfiihrungsform mit dem Positions-
messgerat 22 zusatzlich vermessen. Das Positionsmessgerat 22 ist optional, da die diskreten Band-
positionen 17 sich auch automatisch aufgrund der bekannten Geschwindigkeit der Bewegung des

Stahlbandes 11 in Langsrichtung 13 berechnen lasst.
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Mittels der Markiereinrichtung 23 wird eine Mehrzahl von Markern 25 auf der Bandkante 27 ange-
bracht. Die Markiereinrichtung 23 ist in diesem Fall als eine Lasermarkiereinheit ausgefthrt. Die
Marker 25 haben in Langsrichtung 13 jeweils den gleichen Abstand 37 zueinander. Zur besseren
Ubersichtlichkeit ist der Abstand 37 lediglich fiir zwei benachbarte Marker 25 dargestellt.

In Figur 1b ist ein Marker 25 vergroBert dargestellt. Der Marker 25 umfasst eine Werkstoff-Kennung
29, die als mindestens eine Werkstoffeigenschaft 49 an seiner Bandposition in codierter Form
ausgefuhrt ist. Beispielhaft ist die Werkstoff-Kennung als zwei Werkstoffeigenschaften 49 ausgefiihrt,
namlich der mittleren Stahlbanddicke von 2.3 mm und der mittleren Rauheit Rpm von 1.4 um an
dieser Bandposition. Zudem umfasst der Marker einen Satz von Produktionsparametern 31, eine
Stahlband-Kennung 33 und die Bandposition 35 selbst. Zur besseren Ubersichtlichkeit der Darstellung
sind in Figur 1b nur die leeren Felder ohne Eintrag dargestellt. Der Satz von Produktionsparametern 31
und die Stahlband-Kennung 33 koénnen vorab in einem Speicher der Markiereinheit 23 abgelegt
werden, wahrend die Werkstoff-Kennung 29 in Form der Werkstoffeigenschaften 49 online von der
Messeinrichtung 15 ubermittelt wird. Hierzu steht die Messeinrichtung 15 mit der Markiereinheit 23 in
Signalverbindung (dargestellt durch die gestrichelten Verbindungslinien). Die Bandposition 35

entweder berechnet werden oder online vom Positionsmessgerat 22 ibermittelt werden.

In Figur 1c ist die Verarbeitung eines Stahlbandes 11 gezeigt, das in vorbeschriebener Weise markiert
wurde. Gezeigt ist ein Stahlband 11, das entlang seiner Langsrichtung 13 bewegt wird. Dabei bewegt
sich das Stahlband 11 an einer Leseeinheit 39 vorbei, mit der die Werkstoffeigenschaften des
Stahlbandes 11, die Produktionsparameter 31, die Stahlband-Kennung 33 und die Bandposition 35
aus dem Marker 25 ausgelesen werden. In Abhangigkeit dieser ausgelesenen Werte wird eine
nachgeordnete Verarbeitungseinheit 41 gesteuert. Hierzu steht die Leseeinheit 39 in Signalverbindung
mit der Verarbeitungseinheit 41 (dargestellt durch die gestrichelten Verbindungslinien). Die Verarbei-
tungseinheit 41 ist hier beispielhaft als eine Walzeinrichtung mit einer oberen und einer unteren Walze

dargestellt.

Figur 2a zeigt eine schematische Darstellung der Verarbeitung eines Stahlbandes in einer zweiten
Ausfuhrungsform der Erfindung. Gezeigt ist ein Stahlband 11, das entlang seiner Langsrichtung 13
bewegt wird. Dabei bewegt sich das Stahlband 11 an einer Messeinrichtung 15 vorbei, mit der die
Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes 11 an einer Mehrzahl von diskreten Bandpositionen 17

gemessenen wird.

Unter einer diskreten Bandposition 17 wird eine Position entlang der Langsseite 19 des Stahlbandes
verstanden. Eine Werkstoffeigenschaft, die an einer diskreten Bandposition vorliegt, bezieht sich auf

Werkstoffeigenschaften eines Abschnittes des Stahlbandes an dieser Position entlang der Langsseite.
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Das bedeutet, die Werkstoffeigenschaft wird auf einen Streifen 21 senkrecht zur Langsseite 19 des
Stahlbandes 11 an dieser Position entlang der Langsseite 19 gemessen. Dies bedeutet allerdings
nicht, dass das der gesamte Streifen 21 vermessen werden muss. Bei der Werkstoffeigenschaft kann
es sich beispielsweise auch um eine lokale Dicke in der Mitte des Stahlbandes 11 handeln. In einem

solchen Fall wird selbstverstandlich nur an einem Punkt des Streifens 21 gemessen.

Die diskreten Bandpositionen 17 werden bei der gezeigten Ausfiihrungsform mit dem Positions-
messgerat 22 zusatzlich vermessen. Das Positionsmessgerat 22 ist optional, da die diskreten Band-
positionen 17 sich auch automatisch aufgrund der bekannten Geschwindigkeit der Bewegung des

Stahlbandes 11 in Langsrichtung 13 berechnen lasst.

Die gemessenen Werkstoffeigenschaften an den jeweiligen Bandpositionen und die diskreten Band-
positionen werden zu Datensatzen 45 zusammengefiihrt und es wird ihnen eine eindeutige Datensatz-
Kennung 47 zugeordnet. Die Datensétze 45 werden in einem, dem Stahlband 11 zugehdrigen, Daten-

container 43 zugeordnet.

Der Datencontainer 43 ist schematisch in Figur 2b dargestellt. Jede Zeile entspricht einem Datensatz
45. Die erste Spalte enthalt die eindeutige Datensatz-Kennung 47, die zweite Spalte die Werkstoff-
eigenschaft 49 und die dritte Spalte die Bandposition 35. Der Ubersichtlichkeit halber sind lediglich
sechs Datensatze dargestellt. Die Datensatz-Kennung 47 ist als eine laufende Nummer ausgefihrt (1,
..., B). In der zweiten Spalte sind beispielhaft fur die Werkstoffeigenschaft die Stahlbanddicke in mm
und die mittleren Rauheit Rpm in pm angegeben. Die dritte Spalte gibt die Bandposition 35 in mm ab
einem Referenzpunkt an. Die Bandpositionen 35 und damit auch die Marker 25 haben einen Abstand

von 500mm untereinander.

Der Datencontainer 43 enthélt weiterhin einen Satz von Produktionsparametern 31 und eine eindeutige
Stahlband-Kennung 33. Diese beiden Angaben, die sich auf das Stahlband 11 als Ganzes beziehen,

kdnnen dem Datencontainer 43 zu einem beliebigen Zeitpunkt hinzugefugt werden.

In Figur 2c ist ein Marker 25 vergroBert dargestellt. Der Marker 25 umfasst eine Werkstoff-Kennung
29, die als eine eindeutige Werkstoff-Kennung ausgefihrt ist und genau einer eindeutigen Datensatz-
Kennung 47 zugeordnet ist. Beispielhaft ist die Werkstoff-Kennung als ein Barcode 51 ausgefiihrt, der

auf den entsprechenden Datensatz 45 mit der zugeordneten Datensatz-Kennung 47 verweist.

Die Mehrzahl von Markern 25 wurde mittels der Markiereinrichtung 23 auf der Bandkante 27 ange-
bracht (siehe Figur 2a). Die Markiereinrichtung 23 ist in diesem Fall als eine Lasermarkiereinheit
ausgefuhrt. Die Marker 25 haben in Langsrichtung 13 jeweils den gleichen Abstand 37 zueinander. Zur

besseren Ubersichtlichkeit ist der Abstand 37 lediglich fiir zwei benachbarte Marker 25 dargestellt.
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In Figur 2d ist die Verarbeitung eines Stahlbandsets 53, umfassend ein Stahlband 11 und einen
Datencontainer 43, gezeigt, das in vorbeschriebener Weise erzeugt wurde. Gezeigt ist ein Stahlband
11, das entlang seiner Langsrichtung 13 bewegt wird. Dabei bewegt sich das Stahlband 11 an einer
Leseeinheit 39 vorbei, mit der die Werkstoff-Kennung 29 des Stahlbandes 11 aus dem Marker 25
ausgelesen wird. Die Werkstoff-Kennung 29 wird an eine Steuereinheit 55 Gbermittelt. Hierzu steht die
Leseeinheit 39 mit der Steuereinheit 55 in Signalverbindung (dargestellt durch die gestrichtelten
Linien). Die Steuereinheit 55 steht mit dem Datencontainer 43 in Signalverbindung und liest den, der
abgelesenen Werkstoff-Kennung 29 zugeordneten, Datensatz 45 mit Werkstoffeigenschaften 49 an
der Bandposition des abgelesenen Markers 25 aus dem Datencontainer 43 aus. Optional liest die
Steuereinheit zudem die Produktionsparameter 31 und/oder die Stahlband-Kennung 33 aus dem
Datencontainer 43 aus. In Abhangigkeit dieser ausgelesenen Werte wird eine nachgeordnete
Verarbeitungseinheit 41 gesteuert. Hierzu steht die Steuereinheit 55 in Signalverbindung mit der
Verarbeitungseinheit 41 (dargestellt durch die gestrichelten Verbindungslinien). Die Verarbeitungs-
einheit 41 ist hier beispielhaft als eine Walzeinrichtung mit einer oberen und einer unteren Walze

dargestellt.
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Bezugszeichenliste

11 Stahlband

13 Langsrichtung
15 Messeinrichtung
17 Bandpositionen

19 Langsseite

21 Streifen

22 Positionsmessgerat
23 Markiereinheit

25 Marker

27 Bandkante

29 Werkstoff-Kennung

31 Satz von Produktionsparametern

33 Stahlband-Kennung

35 Bandposition (im Marker)

37 Abstand zweier benachbarter Marker
39 Leseeinheit

41 Verarbeitungseinheit

43 Datencontainer

45 Datensatz

47 Datensatz-Kennung
49 Werkstoffeigenschaft
51 Barcode

53 Stahlbandset
55 Steuereinheit
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Markieren eines Stahlbandes (11) mit Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes
(11) umfassend folgende Schritte:
— Messung von Werkstoffeigenschaften des Stahlbandes (11) an einer Mehrzahl von
diskreten Bandpositionen (17)
— Anbringen einer Mehrzahl von Markern (25) auf der Bandkante (27) an den diskreten
Bandpositionen (17), wobei jeder Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) eine
Werkstoff-Kennung (29) beziiglich der gemessenen Werkstoffeigenschaften an der

jeweiligen Bandposition (17) des Markers (25) enthélt.

2. Verfahren nach Anspruch 1 umfassend die folgenden Schritte:
— Zuordnen von den gemessenen Werkstoffeigenschaften an den jeweiligen Band-
positionen (17) und optional den diskreten Bandpositionen (17) zu Datensatzen (45)
mit eindeutigen Datensatz-Kennungen (47)
— Ablegen aller Datensatze (45) eines Stahlbandes (11) in einem, dem Stahlband (11)

zugehorigen, Datencontainer (43)

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoff-Kennung (29) als
eine eindeutige Werkstoff-Kennung (29) ausgefihrt ist, wobei jede Werkstoff-Kennung (29)
einer eindeutigen Datensatz-Kennung (47) zugeordnet ist, so dass sich eine eindeutige Zu-
ordnung von jedem Marker (25) zu einem Datensatz (45) ergibt, wobei jeder Marker (25) zu
dem Datensatz (45) zugeordnet ist, der die Werkstoffeigenschaften seiner Bandposition (17)
enthalt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2-3, umfassend die folgenden Schritte:
— Zusammenstellen eines Satzes von Produktionsparametern (31) des Stahlbandes (11)
— Ablegen der Produktionsparameter (31) in dem, dem Stahlband (11) zugehérigen,

Datencontainer (43)

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 2-4, umfassend die folgenden Schritte:
— Erstellen einer eindeutigen Stahlband-Kennung (33)
— Ablegen der eindeutigen Stahlband-Kennung (33) in dem, dem Stahlband (11) zuge-

hérigen, Datencontainer (43)

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1-5, dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstoff-

Kennung (29) jedes Markers (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) als mindestens eine
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Werkstoffeigenschaft an seiner Bandposition (17) in codierter oder uncodierter Form aus-

gefuhrtist.

Verfahren nach Anspruch 6, umfassend die folgenden Schritte:

— Zusammenstellen eines Satzes von Produktionsparametern (31) des Stahlbandes (11)
und/oder

— FErstellen einer eindeutigen Stahlband-Kennung (33)
wobei jeder Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) den Satz von Produktions-

parametern und/oder die Stahlband-Kennung (33) in codierter oder uncodierter Form enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Marker (25)
aus der Mehrzahl von Markern (25) eine optische lesbare Kennzeichnung, insbesondere eine

alphanumerische Zeichenkette, einen Strichcode und/oder einen QR-Code umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Marker (25)
aus der Mehrzahl von Markern (25) eine lokale Gefuige-Veranderung des Stahlbandes (11)

und/oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand

benachbarter Marker (25) kleiner ist als 2m, insbesondere kleiner ist als 1m.

Stahlbandset, umfassend ein Stahlband (11) und ein dem Stahlband (11) zugehériger Daten-
container, wobei der Datencontainer (43) eine Mehrzahl von Datensatzen mit eindeutigen
Datensatz-Kennungen (47) umfasst, wobei jeder Datensatz Werkstoffeigenschaften des Stahl-
bandes (11) an einer diskreten Bandposition (17) und optional die diskrete Bandposition (17)
enthalt und wobei das Stahlband (11) eine Mehrzahl von Markern (25) auf der Bandkante an
diskreten Bandpositionen aufweist, wobei jeder Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern
(25) eine eindeutige Werkstoff-Kennung (29) umfasst, die einer eindeutigen Datensatz-
Kennung (47) zugeordnet ist, so dass sich eine eindeutige Zuordnung von jedem Marker (25)
zu einem Datensatz (45) ergibt, wobei jeder Marker (25) zu dem Datensatz (45) zugeordnet ist,

der die Werkstoffeigenschaften seiner Bandposition (17) enthalt.

Stahlbandset nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Datencontainer (43)
einen Satz von Produktionsparametern des Stahlbandes (11) umfasst und/oder der Daten-

container (43) eine eindeutige Stahlband-Kennung (33) umfasst.



WO 2022/013169 PCT/EP2021/069372

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

20

Stahlbandset nach einem der Anspriche 11-12 dadurch gekennzeichnet, dass jeder Marker
(25) aus der Mehrzahl von Markern (25) eine optisch lesbare Kennzeichnung, insbesondere

eine alphanumerische Zeichenkette, einen Strichcode und/oder einen QR-Code umfasst.

Stahlbandset nach einem der Anspriche 11-13 dadurch gekennzeichnet, dass jeder Marker
(25) aus der Mehrzahl von Markern (25) eine lokale Geflige-Veranderung des Stahlbandes (11)

und/oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld umfasst.

Stahlbandset nach einem der Anspriiche 11-14 dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand

benachbarter Marker (25) kleiner ist als 2m, insbesondere kleiner ist als 1m.

Stahlband (11) mit einer Mehrzahl von Markern (25) auf der Bandkante an diskreten Band-
positionen, wobei jeder Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) mindestens eine
Werkstoffeigenschaft an seiner jeweiligen Bandposition (17) in codierter oder uncodierter Form
enthalt.

Stahlband (11) nach Anspruch 16, wobei jeder Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25)
einen Satz von Produktionsparametern und/oder eine eindeutige Stahlband-Kennung (33) in

codierter oder uncodierter Form enthalt.

Stahlband (11) nach einem der Anspriche 16-17 dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) eine optisch lesbare Kennzeichnung, insbe-
sondere eine alphanumerische Zeichenkette, einen Strichcode und/oder einen QR-Code

umfasst.

Stahlband (11) nach einem der Anspriche 16-18 dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Marker (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) eine lokale Geflige-Veranderung des Stahl-

bandes (11) und/oder ein lokal aufgepragtes remanentes Magnetfeld umfasst.

Stahlband (11) nach einem der Anspriche 16-19 dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-

stand benachbarter Marker (25) kleiner ist als 2m, insbesondere kleiner ist als 1m.

Verfahren zum Verarbeiten eines Stahlbandsets gemaB einem der Anspriche 11-15, um-
fassend die folgenden Schritte:
— Ablesen mindestens eines Markers (25) aus der Mehrzahl von Markern (25) am
Stahlband, wobei der Marker (25) eine Werkstoff-Kennung (29) aufweist
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Auslesen des, der abgelesenen Werkstoff-Kennung (29) zugeordneten, Datensatzes
mit Werkstoffeigenschaften an der Bandposition (17) des abgelesenen Markers aus
dem Datencontainer

Steuern einer Verarbeitungseinheit (41) in Abhangigkeit der ausgelesenen Werkstoff-

eigenschaften

22. Verfahren nach Anspruch 21, umfassend die folgenden Schritte:

Auslesen eines Satzes von Produktionsparametern des Stahlbandes (11) und/oder der
eindeutigen Stahlband-Kennung (33) aus der Datencontainer
Steuern einer Verarbeitungseinheit (41) in Abhangigkeit der ausgelesenen Produk-

tionsparameter und/oder der ausgelesenen Stahlband-Kennung

23. Verfahren zum Verarbeiten eines Stahlbandes (11) gemaB einem der Anspriiche 16-20,

umfassend die folgenden Schritte:

Auslesen der mindestens eine Werkstoffeigenschaft aus einem Marker (25) aus der
Mehrzahl von Markern
Steuern einer Verarbeitungseinheit (41) in Abhangigkeit der ausgelesenen Werkstoff-

eigenschaften

24 . Verfahren nach Anspruch 23, umfassend die folgenden Schritte:

Auslesen eines Satzes von Produktionsparametern des Stahlbandes (11) und/oder der
eindeutigen Stahlband-Kennung (33) aus einem Marker (25) aus der Mehrzahl von
Markern

Steuern einer Verarbeitungseinheit (41) in Abhangigkeit der ausgelesenen Produk-

tionsparameter und/oder der ausgelesenen Stahlband-Kennung (33)
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