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(54) Verfahren zur Informatxonsgewxnnung flir die Steuerung der
-Bewegung bandformlcem Gutes

(57) Die Erfindung ist einsetzbar filir die Steuerung der Bewegung
bandférmigen Gutes -in Bearbeitungsanlagen, insbesondere fir die
Steuerung von KaltwalzstraBen. Das Ziel der Erfindung ist die
Verringerung der Havariegefahr-und der Stillstandszeiten, in
Bearbeitungsanlagen, welche durch nicht homogene Erscheinungen im
Band hervorgerufen werden. Es besteht die Aufgabe, die Besonderheiten
im Band zu markieren und diese Markierungen als Information fiir die
Gewinnung von Steuersignalen 'zu nutzen. In entSprechend groBen
Bbsténden von den jeweiligen Besonderheiten im Band werden auf dem
Gut Farbmarkierungen aufgetragen, die vorzugsweise aus den jeweiligen
Komplementdrfarben der Bandoberfldche bestehen und/oder
Helligkeitsunterschiede zur Bandoberfliche aufweisen und diese
Markierungen werden durch ihr Erfassen mit Hilfe fotoelektrischer
Einrichtungen zu Steuerolqnalen fir die Bearbeltungsanlggn verarbeitet,
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Titel

Verfahren zur Informationsgewimnung fiir die Steuerung der
Bewegung bandformigen Gutes

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Informationsge-
winnung flir die Steuerung der Bewegung bandformigen Gutes
insbegondere Band in KaltwalzgstraBen, Die erfindungsgemiBe
Losung kenn aber auch fiir die Steuerung anderer Bearbei-
tungsanlagen filir bandfirmiges Material eingeselzt werden.

Charakteristik der bekannten technischen ILosung

GemdB DE-AS 1 274 721 ist ein Verfahren und eine Anordoung
zur Regelung der Relativbewegung zwischen einem aus elner
Strangpresse austretenden Strang und der Strangpresse be-
kannt, bei welchem der PreBdruck und danit die Strangge-
gschwindigkeit durch einen Lichtstrahl in der Art gesteuert
wird, daB die Strablrichtung eine Komponente in Bewegungé~
richtung des Stranges hat, wobel das vom Strang reflektier-
te Licht so aufgefangen wird, daB ein von der Frequenz-
differenz zwischen dem Lichtstrahl und dem reflektierten
Licht abhingiges Ausgangssignal gebildet wird, welches -
auf ein enbtsprechendes Steuerventil wirkt,

Bei dieser Lésung wird generell ein ausgestrahlter Licht-
strahl durch fotoelektrische Einrichtungen mit dem re-
flektierten Ticht zu Steuerungszwecken verglichen, Danit
konnen nicht bestimmte Besonderhejten im bandformigen Gut,
die unregelmiBig suftreten, wie beispielsweise die Lage
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‘einer Schweifnaht erfaBt werden, um dam die Bewegung des
Walzgubes zu variieren. ‘

Ziel der Exrfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Verringerung der Havariege-
fahr und Stillstandszeiten in Bearbeitungsanlagen fir band -
formiges Gut, welche durch nicht homogens Erscheinungen im
Bend hervorgerufen werden. Gleichzeitig soll mit der Frfin-

dung das Ausbringen des bearbelteten Bandes in den betreffen-

den Anlagen erhoht werden,

Dargtellunz des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Informationsgewinmung fir die Steuerung der Bewegung band-
formigen Gutes zu schaffen, bei welchem Besonderheiten im

bandformigen Gut im ersten Bearbeitungsabschnitt gekennzelch-

net und diese Markierungen in den nachfolgenden Anlagen als
Information erfaBt und zur Steuerung derselben genutzt wer-
den,

Erfindungsgenif wird die Aufgabe dadurch geldst, daf von
Stellen mit bestimmten Besonderheiten im bandfdrmigen

Material, wie beispielswelse SchwelBnihte, Fehler im Mate-

risl oder Bandenden, in Absténden, die den jeweiligen Ver-
zagerungszeiten der Steuerelemente in den zu steuernden
nachfolgenden Bearbeitungsanlagen entsprechen, auf dem gich
pewegenden Gut Farbmarkierungen, die sich in ihrer Farbe
und/oder Helligkeit wesentlich von der Farbe des Gubes
unterscheiden, aufgetragen werden, diese Markierungen iiber
entsprechende Lichtfilter (bei Notwendigrelt) an der nach-~
folgenden Anlage Potoelektrisch erfadt und die gewonnenen
Informationen 2zur Steuerung der Anlage eingesetzt werden.

Bei der Futzung von Farbkontrasten wird erfindungsgeméal
als Farbmarkierung die Komplementirfarbe zur jeweiligen
oberflichenfarbe des bandfdrmigen Guites eingesetzt.
Durch geeignete Farbfilter an der nachfolgenden Anlage
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werden entweder die betreffenden Markierungsfarben oder die
Oberflichenfarbe des bandfirmigen Gutes ausgefiltert., Je
grofer der Unterschied zu der zuriickgeworfenen und erfaBten
bzw, gemessenen Lichtmenge ist, desto eindeutiger ist das
bei der fotoelektrischen Erfassung der Farbmarkierung ge-
wonnene elektrische Signal,

ErfindungsgensB ist dieses Verfshren insbesondere fir die
Erfassung von SchweifnZhten, Bandenden und Materialfehlern
im Warmband bei der Steuerung von Keltwalzwerken in der Art
snwendbar, daB durch das Erfassen der entsprechenden Infor-
mationen und deren Verarbeitung zu Steuersignalen die Kalt-
walzstrafe auf beispielsweise optimaler SchweiBnahtdurch-
laufgeschwindigkeit gesteuert bzw. bei Vormaterialfehlern
und Bandenden abgebremst wird.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstebend an einem Ausfilhrungsbei-
gpiel nidher erliutert werden. Die dazugebdrende Zeichnung
zeight in

Pig. 1 ein Lisungsbeispiel fiir Kaltwalzstrafen

Un die an der WalzstraBe 1 abzubremsende Bandstelle recht-
zeitig erfassen zu konnen, ist die Markierung &4 in einem
méglichst groBen Abstand hinter dieser an der Beize 2 vor-
sunehmen., Gleichzeitig ist zu gewshrleisten, dal die Mar-

kierungsfarbe genligend Zeit zum Trocken hat, Diese Voraus—

getzungen sind im vorliegenden Fall hinter der Umlenkrolle
% der Beize 2 gegeben, Hier betréigt der Abstand zwischen
Markierung 4 und zu markierender Bandstelle 5 ca. siebzig
Meter. Eine Berubrung der Unterseite des Bandes 15 mit
einer Rolle erfolgt erst in der Eindlmaschine 6, also eben
falls ca, siebiig Meter hinter der Umlenkrolle 3.

Unterhalb der Umlenkrolle 3 werden parallel zueinander
swel nicht n#her dargestellte Parbmarkierungsgerdte, 7,
ingtalliert. Uber diese Geréite 7 kann suf der Bandunter-
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seite beidseitig der Bandmitte jewells eine ausreichend
lange Markierung 4 in Form eines Farbstreifens aufgebracht
werden, Der Mechanismus besteht aus anschwenkbaren (z.B.
pneumatisch betdtigten) Farbrollen 8, Die Berihrungszelt
kann ther die Drehzahl der Umlenkrolle 5 geregelt werden,

um sonit einen immer gleichlangen Farbstreifen aufzubringen,

Die Auslisung der Markierungen 4 erfolgt beim Durchlauf
der Schweifnihte bzw. zu markierenden VWarmband- oder Beiz-
fehlern durch den Bereich Besfumschere 9 - Eindlmaschine 6
per Taster von Hand vom Hauptsteuerpult 10 aus., Wenn die
Markierung 4 beim Trennen des Bandes 15 mit der Schopfschere
11 ausgelost wird, ist auch die Signalisierung der Banden-
den an der WalzstraBe 4 moglich, Fir jedes Markierngsge-
rat 7 ist ein Taster vorgesehen, Das eine Gerdt ist fiir die
Kennzeichnung der SchweifRnidhte vorbehalten, wihrend das
andere Fehler und Bandenden markiert, An der WalzstraBe 1
werden die aufgebrachten Farbmarkierungen 4 im Einlaufteil
12 erfaBt. Diesem Zweck dienen zwel fotoelektrische Licht-
messer 1% und 14, von denen jeder einen der zwei noglichen
Farbstreifen registrieren kann, Die Lichtmesser 13, 14 be-
gtehen im wesentlichen aus einem lichtempfindlidqeﬁ Halb-
leiterbauel ement (z.B. Fototransistor), auf dessén licht-
empfindlichen Bereich das von den Parbmarkierungen 4 re-
flektierte Licht konzenmbriert wird. Dazu ist in Abhéngig-
keit von der Entfernung zwischen der Oberflidche des Bendes
15 und Lichtumesser 13, 14 sovie der Farbstreifsnbreite eine
Optik 16 notwendig. '

Bin Tichbtmesser 13 erfaBt die Markierung 4 fir die SchwelB-
pshte, Das gewonnene elektrische Signal ist Ausgangspunkt
fiip die vechbzeitige, micht zu frilhe Abbremsung der Valz-
straBe 1 auf optimale gchweiBnahtdurchlaufgeschwindigkelte
Der zweite Lichtmesser 14 registriert die Markierung 4 von
on der Beize 2 festgestellten Vormaterialfenhlern und des
Bandendes, Das slekbtrische Signal wird genutzt fir die
ebenfalls rechtzeitig und nicht zu frithe Abbremsung auf
eine CGeschwindigkeit, mit der das Bandende ohne Schwierig-
keiten in den Geriisten der WalzgtreBe 1 ausgesteuert und
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bel der im Felle vorhandener Vormaterialfehler die elz~
strale 1 angehalten werden kann, obne daB es zu Walzen-
beschéddigungen kommt,

Der Abstand zwischen Markierung 4 und Schweifinaht, Vornma-
terialfehler oder Bandende muB so groB sein, daB er nicht
von der wihrend der Abbremszeit in das erste Gerist der
Walzstrale 41 einlaufenden Bandlinge auch bei griBSter real
erreichbarer Walzgeschwindigkeit sowie konstanter Verzoge-
rung ibertroffen wird. Damit Walzkapazitét nicht verschenkt
wird, ist bei kiirzeren einlaufenden Bandléngen wihrend der
Abbremgzeit eine Zeitverzogerung vom.ErfasSen der Farbmar-
kierung 4 bis zum Abbremsbeginn notwendig. Diese Zelitver-~
zbgerung karn manuell vom Entrollerfahrer nach Einschétzung
eingestellt werden oder sie wird automatisch ermittelt.
Eine Automatik, die diese Funktion erfiillt, muB die Grdfen
Bandgeschwindigkeit nach dem letzten Gerist, die Bandge-
schwindigkeit vor dem ersten Geriist und die Verzdgerung
der Walzstrafe 1 beim Abbremsen verarbeiten,
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Patentanspruch

Verfahren zur Inf ormationsgewinnung fir die Steuerung der
Bewegung bandférmigen Gutes, bel welchem von sich bewegen-
dem Band auf optischem Weg diese Informationen erfaBt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daB von Stellen nit bestimmten
Begsonderheiten im bandformigen Materisl (15) in Absténden,
die den jeweiligen Verzogerungszeiten der Steuerelemente

in den zu steuernden nachfolgenden Bearbeitungsanlagen ent-
sprechen, suf dem sich bewegenden Gut Farbmarkierungen 4),
die sich in ibrer Farbe und/oder Helligkeit wesentlich von
der Farbe des Gutes unterscheiden, aufgetragen werden,
diese Markierungen (4) bei Notwendigkeit Uber entsorenhende
Lichtfilter en der nachfolgenden Anlage fotoelektrisch er-
faBt und die gewonnenen.]nformat1oncn zur Steuerung der
Anlage eingesetzt werden.

Verfahren gemiB Punkt 4 dadurch gekennzeichnet, daB bel

der Nutzung von Farbrontrasten als Farbmerkierung die
Komplenmentdrfarbe zur jewelligen Oberflichenfarbe des band-
formigen Gubes (15) eingesetzt wird.

Verfahren gemiB Punkt und 2, dadurch gelunnzelchnet
daB durch geeignete Farbfilter entweder die Markierungs-
rarbe oder die Oberflichenfarbe des pandTormigen Gutes (15)

ausgefiltert wirde.

Terfahren gemdB Anspruch 14 bis %, dadurch gekennzeichnet
da® es insbesondere fiir die Erfassung von gchwei Bnéhten
und Materialfehlern im Fingatzmaterial fir KaltwalzstraBen

(1) und fir dle gteuerung derselben angewendet wirde

Hierzu 1 Bilatt Zelchnungen
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