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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reinigen
der Mantelfliche einer Walze oder einer Rolle (1)
in Banderzeugungs- und Bandbehandlungsanlagen,
wobei Anhaftungen auf der Mantelflache der Walze
oder Rolle mit einer Detektionseinrichtung (15) er-
kannt werden und ein zur Mantelflaiche der Walze
oder Rolle anstellbares Reinigungswerkzeug (3) ent-
lang dieser Mantelfliche bewegt wird und diese
Anhaftungen bei rotierender Walze oder Rolle be-
seitigt. Zur Erzielung eines automatisierten Reini-
gungsvorganges wird vorgeschlagen, dass die De-
tektionseinrichtung (15) gemeinsam mit dem Reini-
gungswerkzeug (3) entlang der Mantelflache der
Walze oder Rolle gefiihrt wird und die mit der Detek-
tionseinrichtung (15) erkannte Anhaftung auf der
Mantelflache der Walze oder Rolle anschlieRend mit
dem Reinigungswerkzeug (3) entfernt wird. Weiters
wird eine fir die Durchfuhrung des Verfahrens ge-
eignete Reinigungsvorrichtung vorgeschlagen.
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Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reinigen der Mantelflache einer Walze oder einer Rolle
in Banderzeugungs- und Bandbehandlungsanlagen, wobei Anhaftungen auf der Mantelflache
der Walze oder Rolle mit einer Detektionseinrichtung erkannt werden und ein zur Mantelflache
der Walze oder Rolle anstellbares Reinigungswerkzeug entlang dieser Mantelflache bewegt
wird und diese Anhaftungen bei rotierender Walze oder Rolie beseitigt. Die Detektionseinrich-
tung wird gemeinsam mit dem Reinigungswerkzeug entlang der Mantelflache der Walze oder
Rolle gefiihrt und die mit der Detektionseinrichtung erkannten eine oder mehrere Anhaftungen
auf der Mantelflache der Walze oder Rolle anschliefend mit dem Reinigungswerkzeug entfernt.

Weiters betrifft die Erfindung eine Reinigungsvorrichtung zum Reinigen der Mantelflache einer
Walze oder einer Rolle in einer Banderzeugungs- und Bandbehandlungsanlage, mit einem
Transportschlitten und ein an einem Tragelement befestigtes Reinigungswerkzeug, wobei dem
Transportschlitten ein Verstellantrieb zugeordnet ist, der Transportschlitten an mindestens einer
Fihrung verschiebbar angeordnet ist, die parallel zu einer Drehachse der Walze oder Rolle
ausgerichtet ist, und wobei zumindest das Tragelement fir das Reinigungswerkzeug oder das
Reinigungswerkzeug selbst zum Transportschlitten mittels einer Stelleinrichtung relativbeweg-
lich und an diesem befestigt ist. Der parallel zur Drehachse der Walze oder Rolle verfahrbaren
Reinigungsvorrichtung ist eine Detektionseinrichtung zur Erkennung von Anhaftungen auf der
Walze oder Rolle zugeordnet. Diese ist mit einem Stellglied am Verstellantrieb des Transport-
schlittens und mit mindestens einem Stellglied an einer Stelleinrichtung fiir das Tragelement
des Reinigungswerkzeuges oder einer Stelleinrichtung fiir das Reinigungswerkzeug selbst
verbunden.

Ein bevorzugtes Anwendungsgebiet fir das erfindungsgeméRe Reinigungsverfahren und die
erfindungsgemale Reinigungsvorrichtung sind Treiberrollen eines Treibrollengeristes in Ban-
derzeugungs- und Bandbehandlungsanlagen, insbesondere bei der Erzeugung und Behand-
lung von Metallband, vorzugsweise bei der Herstellung von Stahlband in Warm- und Kaltwalz-
anlagen und nachgeordneten Bandbehandlungseinrichtungen, wie beispielsweise Transportein-
richtungen fiir Metallbander auf Roligangen, weiters in Speichereinrichtung, Reinigungseinrich-
tung, Beschichtungseinrichtungen, vor und nach thermischen Behandlungseinrichtungen, Ver-
zinkungsanlagen und sonstigen Bandbehandlungseinrichtungen.

Stand der Technik

Von Weiterverarbeitungsbetrieben werden hohe Anforderungen an die Oberflachenbeschaffen-
heit der zumeist in Form von Bunden oder Tafeln angelieferten Metallbander gestellt. Da zu
diesem Zeitpunkt Oberflachenfehler nicht mehr beseitigt werden kdnnen, muss sowohl wéahrend
des Walzvorganges als auch beim Transport des Walzbandes durch Behandlungsanlagen in
Treibrollengeriisten und bis hin zum Aufwickeln des Walzbandes speziell auf die Reinheit der
Walzen, der Transportrollen und Treiberrollen geachtet werden, da diverse produktionsbedingte
Ablagerungen an den Rollen zu Schadigungen an der Bandoberflache flihren.

Zur Beseitigung derartiger Anhaftungen von der Mantelflache einzelner Walzen oder Rollen ist
es aus der WO 97/39844 A1 bereits bekannt, eine Oberflacheninspektion der Rolle durchzufiih-
ren, bei der beeintrachtigte Bereiche festgestellt und lokalisiert werden. Fir die Vermessung der
Rollenmantelflache werden optische, elektromagnetische oder akustische Messverfahren vor-
geschlagen. Anschlieend wird eine Reinigungseinrichtung zu den ermittelten Positionen ge-
fuhrt und eine ortliche Entfernung der Beeintrachtigungen an der Rollenmantelfiache durchge-
fuhrt, beispielsweise durch einen Schleifvorgang oder mittels Laser. Néhere Angaben zum
Zusammenwirken der Oberflacheninspektion mit dem nachgeordneten Reinigungsvorgang sind
diesem Dokument nicht zu entnehmen. Gleichermafen fehlt eine maschinenbauliche und steu-
erungstechnische Auflésung der vielfaltigen, jedoch nur kursorisch beschriebenen Losungsan-
satze, die ein optimales Zusammenwirken von Detektion und Reinigung an der Rolle jedoch
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nicht umfasst.

Aus der WO 01/60566 A1 ist eine Poliereinrichtung zum Reinigen einer Rollenmantelfiache
bekannt, die an einer parallel zur Rollenachse ausgerichteten Fihrungsschiene gefihrt ist und
so entlang der gesamten Ballenldnge der Rolle bewegt werden kann. Ein in einer Halterung
abgestitztes Polierwerkzeug ist an die Rollenmantelflache anstellbar, sodass bei rotierender
Rolle die gesamte Ballenoberflache gereinigt werden kann. Eine selektive Reinigung in beson-
ders beeintrachtigten Regionen der Rollenmantelflache ist mit dieser Poliereinrichtung jedoch
nicht moglich, sodass es zwangsweise zu einem hohen Verschleill des Polierwerkzeuges und
der Rolle kommt.

Aus dem Stand der Technik sind weiters Walzenschleifeinrichtungen bekannt, wie sie in einer
Walzenschleiferei zur Instandsetzung abgenitzter Walzenoberflaichen aulerhalb des Walzge-
ristes eingesetzt werden. Aus der JP 2000-227423 A ist eine Walzenschleifmaschine dieser Art
bekannt, bei der eine Wascheinrichtung, eine Detektionseinrichtung und eine Walzenschleifein-
richtung auf einen parallel zur Walzenachse verfahrbaren Schlitten angeordnet sind und somit
eine Erneuerung der Walzencoberflache in einer Maschine erfolgen kann. Hier wird eine Erneue-
rung einer abgeniitzten Walzenkontur mit verringertem Walzendurchmesser angestrebt und
nicht eine Reinigung einer bestehenden Walzenoberflache.

Eine Walzenschleifeinrichtung, die unmittelbar im Walzgerust eingesetzt werden kann, ist aus
der JP 05-154516 A bekannt. Hier wird, wie in Figur 4 dieses Dokuments dargestellt, die Wal-
zenkontur der abgenitzten Walze detektiert und anschlieend ein Rickschliff durchgefuhrt.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die Nachteile des bekannten Standes der
Technik zu vermeiden und ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Reinigen der Mantelflache
einer Walze oder einer Rolle in Banderzeugungs- und Bandbehandlungsanlagen vorzuschla-
gen, wobei der Einsatz und der Verschlei® des Reinigungswerkzeuges und die Abnitzung bzw.
ein mechanischer Abtrag an der Rolle minimiert werden soll. Weiters soll die Reinigung der
beeintrachtigten Oberflachenbereiche nur vorgenommen werden, wenn die Anhaftungen ein
vorbestimmtes Ausmafl angenommen oder {berschritten haben. Die Reinigung soll nur bzw.
bevorzugt an den detektierten und damit zu reinigenden Oberflachenbereichen stattfinden. Ein
weiteres Ziel der Erfindung ist es, Detektion und Reinigung innerhalb einer moglichst kurzen
Zeitspanne durchzufthren.

Diese Aufgabe wird bei dem erfindungsgemaRen Verfahren durch die kennzeichnenden Merk-
male des Anspruchs 1 geldst. Das wahrend des Detektionsvorganges mit einer konstanten
Kraft oder einem konstanten Druck an die Mantelfliche der Walze oder Rolle angepresste
Reinigungswerkzeug wird nach der Detektion einer Anhaftung auf der Walze oder Rolle Uber
eine Zeitspanne in dieser Position gehalten.

Diese Zeitspanne ist entweder fest vorgegeben oder orientiert sich am detektierten Messsignal,
das reprasentativ fur die GroRe/Erhebung der Anhaftung ist und damit eine spezifische Festle-
gung der Zeitspanne ermdglicht. Die Anpresskraft oder der Anpressdruck sind an der Reini-
gungsvorrichtung voreingestellt und so bemessen, dass wahrend des kontinuierlichen Mess-
durchlaufs bis zur Detektion einer Anhaftung eine oberflachliche Grundreinigung der Walze
oder Rolle, moglichst mit minimiertem Abrieb an der Mantelflache erfolgt. Sobald Anhaftungen
als zu entfernend erkannt werden, wird der kontinuierliche Messdurchlauf fur eine vorbestimmte
Zeitspanne unterbrochen, die Reinigung bei der konstanten Kraft oder dem konstanten Druck
durchgefiihrt und der Messdurchlauf anschlieRend wieder aufgenommen. Solcherart kann mit
einem Messdurchlauf Gber die Walzen- oder Rollenballenlange auch die Reinigung unmittelbar
durchgefluhrt werden.
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Der Vorgang von Detektion und Reinigung erfolgt vorzugsweise in unmittelbar aufeinander
folgenden Schritten.

Vorzugsweise wird die Detektionseinrichtung gemeinsam mit dem Reinigungswerkzeug berih-
rend entlang der Mantelflaiche der Walze oder Rolle gefiihrt. Durch den beriihrenden Kontakt
von Reinigungswerkzeug und Mantelflache kommt es zu einer Grundreinigung der Walze oder
Rolle, ohne dass dadurch ein merkbarer Verschleil an der Walze oder Rolle hervorgerufen
wird.

Durch den Einsatz einer Detektionseinrichtung zur Inspektion der Walzen- oder Rollenmantel-
flache kann die Durchfiihrung eines Reinigungsvorganges am tatsachlichen Bedarf orientiert
werden. Die an vielen Produktionsanlagen Ubliche fallweise Reinigung in Betriebspausen nach
visueller Inspektion durch einen Bedienmann oder nach dem vermehrten Auftreten von Fehlern
auf der Bandoberflache entfalit damit.

ZweckmaRig wird ein von der Detektionseinrichtung generiertes und fir die ermittelte Anhaftung
reprasentatives Signal einer Auswerteeinrichtung zugefiihrt, dort ausgewertet und in Abhéngig-
keit von dieser Auswertung die Positionierung des Reinigungswerkzeuges an der Mantelflache
der Walze oder Rolle gesteuert. Die Auswertung in der Auswerteeinrichtung umfasst eine quali-
tative Beurteilung des fir die Anhaftungen reprasentativen Messsignals, speziell dahingehend,
ob ein Reinigungsvorgang fur die einzelne Anhaftung eingeleitet werden muss oder ob wegen
des geringen Ausmales der Anhaftung zum gegenwartigen Zeitpunkt noch verzichtet werden
kann. Weiters kann aus dem Messsignal die Zeitdauer des Reinigungsvorganges fur die einzel-
ne Anhaftung abgeleitet werden. Zusétzlich wird die Querposition einer zu entfernenden Anhaf-
tung erfasst, sofern der Reinigungsschritt nicht unmittelbar nach der Detektion dieser einen
Anhaftung erfolgen soll, sondern erst, sobald ein Grolteil oder die gesamte Rolle oder Walze
bezliglich Anhaftungen Uberpruift wurde.

Nach einer ersten Ausfiihrungsform erméglicht die unmittelbare Auswertung der Messsignale
die Durchfiihrung des Reinigungsvorgang noch wahrend des Messdurchlaufes der Reinigungs-
vorrichtung, ohne mit dieser die zu reinigende Position an der Walze oder Rolle in einem weite-
ren Durchlauf nochmals ansteuern zu mussen.

Nach einer weiteren Ausfihrungsform besteht aber auch die Moglichkeit, einen Messdurchlauf
und einen Reinigungsdurchlauf, die jeweils die gesamte Mantelflaiche der Rolle oder Walze
umfassen, in zeitlich aufeinander folgenden Schritten durchzufiihren. Hierbei werden mit der
Detektionseinrichtung in einer zur Drehachse der Rolle oder Walze parallelen Querfahrt alle zu
reinigenden Stellen an der Mantelflache der Rolle oder Walze detektiert und durch eine Quer-
positions-Erkennung erfasst und dann bei einem zweiten Durchlauf, vorzugsweise bei der Rick-
fahrt, durch ausreichendes Andriicken und ausreichend langes Verbleiben des Reinigungs-
werkzeuges an den zuvor detektierten Stellen gereinigt.

Das firr die jeweils ermittelte Anhaftung reprasentative Signal wird mit einem in der Mess- und
Regeltechnik (iblichen Identifikationsprogramm online ausgewertet. In der einfachsten Version
beinhaltet ein solches Programm, die Uberpriifung, ob das reprasentative Signal einen gewis-
sen Grenzwert Uberschreitet, bzw. ob diese Grenzwertliberschreitung fur einen signifikanten
Zeitraum anhalt.

Mit ausgewahlten Verfahrensweisen kann das Reinigungswerkzeug optimal eingesetzt werden,
wobei darunter zu verstehen ist, dass ein moglichst geringer Verschlei® am Reinigungswerk-
zeug selbst und an der Walze oder Rolle auftritt.

Nach einer weiteren bevorzugten Verfahrensweise wird das wahrend des Detektionsvorganges
mit einer konstanten Kraft oder einem konstanten Druck an die Oberflache der Walze oder Rolle
angepresste Reinigungswerkzeug nach der Detektion einer Anhaftung auf der Walze oder Rolle
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mit einer erhéhten Kraft oder einem erhéhten Druck Uber eine Zeitspanne in dieser Position
gehalten wird. Mit der Erhéhung der Kraft oder des Druckes wird der notwendige Zeitaufwand
far den Reinigungsdurchlauf minimiert.

Eine Optimierung des Reinigungsvorganges und eine VergleichméaRigung des Verschleilles am
Reinigungswerkzeug werden erzielt, wenn das Reinigungswerkzeug wahrend der Entfernung
einer Anhaftung, d.h. wahrend der Zeitspanne der Reinigung, oszillierend bewegt wird. Das
Reinigungswerkzeug wird an jeder detektierten Querposition parallel zur Drehachse der Rolle
oder Walze oszillierend bewegt. Der Oszillationshub des Reinigungswerkzeuges betragt zwi-
schen 2 % und 30 %, vorzugsweise zwischen 5 % und 20 % der Breite des Reinigungswerk-
zeuges gemessen an der Kontaktflache des Reinigungswerkzeuges mit der Rolle oder Walze.

Die Dauer der Zeitspanne, in der eine Anhaftung durch das Reinigungswerkzeug entfernt wird,
kann nach einer einfachen Ausfihrungsform fest vorgegeben werden. Die Dauer der Zeitspan-
ne kann nach einer optimierten Ausfihrungsform in Abhangigkeit eines mit der Detektionsein-
richtung generierten und fur die Anhaftung reprasentativen Signals, beispielsweise aus der
anfanglichen Signalstarke, festgelegt oder dynamisch bestimmt wird. Damit bestimmt sich die
Zeitspanne im Wesentlichen an der GroRe der detektierten Anhaftung. Da die Detektionsein-
richtung auf der Reinigungseinrichtung montiert ist, werden sténdig ein oder mehrere Signale
geliefert, die durch Vergleich mit einem Standardsignal der gereinigten Manteloberflache der
Rolle oder Walze oder aufgrund kiinstlicher Intelligenz, wie neuronale Netze oder Mustererken-
nung dynamisch erkennen lassen, wann die Reinigung an einer bestimmten Stelle erfolgreich
war, ohne eine zuvor festgelegte Zeitspanne voll ausschépfen zu missen. Eine zuvor festgeleg-
te Zeitspanne kann z.B. eine Obergrenze fur jede zu reinigende Stelle darstellen.

Da der Zustand des Reinigungswerkzeuges, speziell der Zustand des Reinigungssteines, in der
Anlage bzw. der Reinigungseinrichtung vom Bedienpersonal nicht zuverlassig Uberwacht wer-
den kann, wird auch der Verschlei® des Reinigungswerkzeuges vorzugsweise automatisiert
Uberwacht. Zu diesem Zweck wird mit einem dem Reinigungswerkzeug zugeordneten Ver-
schleifRsensor eine Messung des am Reinigungswerkzeuges aufgetretenen Verschieiles durch-
gefihrt und in Abhangigkeit vom ermittelten Verschlei® des Reinigungswerkzeuges bzw. von
gemessenen VerschleiBwerten die Anstellung des Reinigungswerkzeuges an die Walze oder
Rolle gesteuert. Mit Erreichen eines bestimmten Verschleilwertes ergeht eine entsprechende
Mitteilung an den Steuerstand der Anlage, die auf den notwendigen Austausch des Reini-
gungswerkzeuges hinweist.

Nach einer moglichen Ausfiihrungsform erfolgt die Verschleidmessung durch eine Abstands-
messung zwischen VerschieiRsensor und der Mantelflache der Walze oder Rolle.

Die Erfindung betrifft weiters eine Reinigungsvorrichtung zum Reinigen der Oberflache einer
Walze oder einer Rolle, insbesondere einer Treiberrolle, in einer Banderzeugungs- und Band-
behandlungsanlage, der eingangs beschriebenen Art.

Zur Lésung der eingangs gestellten Aufgabe weist die Stelleinrichtung fir das Tragelement oder
die Stelleinrichtung flir das Reinigungswerkzeug fiir die Einstellung einer vorbestimmten oder
mehrerer verschiedener Anstellkrafte oder -driicke einen Druckmittelzylinder oder eine vor-
spannbare Feder auf.

Damit wird es beim Vorsehen mehrerer verschiedener Anstellkrafte oder Anstelldriicke moglich,
wahrend eines Messdurchlaufes der Reinigungseinrichtung sowohl eine Grundreinigung der
Walze oder Rolle mit einem vorbestimmten Anpressdruck oder einer Anpresskraft an der ge-
samten Mantelflache durchzufiihren als auch an Stellen einer ausgeprégten Anhaftung eine
volistandige Entfernung dieser Anhaftung unabhangig von deren Grofe durch Aufbringen eines
groBeren Anpressdruckes oder einer groReren Anpresskraft durchzufthren.
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Die Detektionseinrichtung ist auf dem Tragelement fiir das Reinigungswerkzeug angeordnet.

Die Detektionseinrichtung umfasst mindestens einen Sensor zum Erkennen einer Anhaftung.
Als besonders geeignet haben sich fur das vorliegende Umfeld, in dem diese Sensoren einge-
setzt sind, Beschleunigungssensoren, Wirbelstromsensoren, Weggeber oder optische und
bildgebende Sensoren herausgestellt. Grundsatziich ist jeder Sensor einsetzbar, der eine quali-
tative Beurteilung einer Anhaftung, insbesondere hinsichtlich deren Grofie, ermdglicht.

Dem Verstellantrieb fir den Transportschlitten ist eine Querpositions-Erkennungseinrichtung zur
Positionsbestimmung einer Anhaftung zugeordnet, um bei einem zeitverzégerten Reinigungs-
durchlauf eine zielgenaue Positionierung des Reinigungswerkzeuges sichergestellt ist. Die
Querpositions-Erkennungseinrichtung ist beispielsweise durch ein Wegverfolgungssystem
realisiert.

In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist dem Reinigungswerkzeug ein Verschleil3-
sensor zur Messung des VerschleiRes am Reinigungswerkzeug zugeordnet, diesem Ver-
schieiRsensor ist eine Auswerteeinrichtung oder eine Regeleinrichtung zugeordnet und diese
mit einem Stellglied am Verstellantrieb des Transportschlittens und mit mindestens einem Stell-
glied an der Stelleinrichtung fur das Tragelement des Reinigungswerkzeug oder der Stellein-
richtung flr das Reinigungswerkzeugs selbst verbunden.

Mit der Einbindung einer VerschleiBmessung am Reinigungswerkzeug in den Reinigungsvor-
gang durch einen VerschleiRsensor, wird der Zustand der Reinigungseinrichtung kontinuierlich
oder diskontinuierlich verfolgt. Bei Unterschreiten einer VerschleiRgrenze kann ein Austausch
signalisiert werden. Bei einem plotzlich auftretenden Schaden am Reinigungswerkzeug, bei-
spielsweise einem Bruch des Reinigungswerkzeuges, kann ein plétzliches Zurickziehen des
Reinigungswerkzeuges in eine von der Oberfliche der Walze oder Rolle entfernte Position
erfolgen. Gegebenenfalls kann auch Uber das Stellglied am Verstellantrieb des Transportschlit-
tens eine Riickfihrung der Reinigungseinrichtung in eine Serviceposition erfolgen.

Als VerschleiRsensor kommen Unterbrecherkontakte, Widerstandsdrahte, Warmekontaktsenso-
ren, Kontaktstifte, aber auch eine Zwischenfarbschicht in Signalfarbe in Frage.

Weiters kann am Transportschliten oder am Tragelement des Reinigungswerkzeuges ein
Profiliberwachungssensor zur Uberwachung des Profils der Walze oder Rolle angeordnet sein.
Damit konnen wahrend eines Reinigungsdurchlaufes automatisch Informationen Gber den
augenblicklichen Profilverlauf, aber auch eine etwaige Riefenbildung durch die Bandkanten des
transportierten Bandes erkannt werden.

Als Profiliberwachungssensoren werden vorwiegend Wirbelstromsensoren, induktive Ab-
standssensoren, Ultraschallsensoren, kapazitive oder magnetorestriktive Abstandssensoren,
beriihrende Sensoren, oder andere Sensoren, die ein fir das Rollenprofil reprasentatives
Messsignal generieren, eingesetzt.

Um eine Anpassung der Reinigungseinrichtung an unterschiedliche Walzen- oder Rollendurch-
messer ohne groRe Umbauarbeiten zu erméglichen, ist der Transportschiitten zweiteilig ausge-
fihrt und einen Sockelteil und einen Verschiebeteil umfasst. Hierbei ist ein Sockelteil mit dem
Verstellantrieb verbunden und dieser Sockelteil ermoglicht die Bewegung des Transportschlit-
tens parallel zur Drehachse der Walze oder Rolle. Ein Verschiebeteil, an dem das Tragelement
des Reinigungswerkzeuges befestigt ist, ist am Sockelteil in einer Normalebene zur Drehachse,
insbesondere in Richtung zur Drehachse der Walze oder Rolle und von ihr weg, verschiebbar
und einstellbar angeordnet.

Dem Tragelement fur das Reinigungswerkzeug ist ein Anschlag am Transportschlitten zugeord-
net, der die Anstellbewegung des Reinigungswerkzeuges an die Walze oder Rolle begrenzt.
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Dieser Anschlag wirkt als mechanische Sicherheitsvorrichtung.

Das Reinigungswerkzeug umfasst einen Polier- oder Schieifstein. Um bei entsprechender Kraft-
oder Druckaufbringung ein gleichmafiges Anliegen des Reinigungswerkzeuges an der Walze
oder Rolle zu gewahrleisten, ist das Reinigungswerkzeug raumbeweglich am Transportschlitten
aufgehangt. Vorzugsweise wird dies durch Anordnung von zwei Schwenkachsen erreicht, die
unter 90° zueinander ausgerichtet sind. Auch eine Abstitzung in einer Kugelschale oder Kreuz-
kopf ist moglich.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung nicht einschrankender Ausfihrungsbeispiele, wobei auf die folgenden Figuren
Bezug genommen wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der erfindungsgemafen Reinigungsvorrichtung in einer an eine
Treiberrolle angestellten Reinigungsposition, ,
Fig. 2 eine erfindungsgemaRe Reinigungsvorrichtung in einer Schragriss-Darstellung.

Ausfiihrung der Erfindung

Die Figuren 1 und 2 zeigen in einer schematischen Darstellung beispielhaft den Aufbau einer
erfindungsgeméaRen Reinigungsvorrichtung fiir eine Treiberrolle, wie sie in einer Banderzeu-
gungs- und Bandbehandlungsanlage eingesetzt wird, auf die hier nicht néher eingegangen wird.

Die Reinigungseinrichtung ist in Figur 1 in einer an die Mantelflache einer in Pfeilrichtung um
die Drehachse 1a rotierenden Rolle 1 angestellten Betriebsposition dargestellt. Mit strichlierter
Linie ist der Durchmesser einer kleineren Rolle 1', die um die Drehachse 1a' rotiert, angedeutet,
an die die Reinigungseinrichtung ebenfalls angestellt werden konnte.

Die Reinigungseinrichtung umfasst einen Transportschlitten 2, ein von einem Polierstein gebil-
detes Reinigungswerkzeug 3 und ein Tragelement 4 fir das Reinigungswerkzeug, wobei das
Tragelement 4 am Transportschlitten 2 Gber den Schwenkbolzen 5 schwenkbar abgestutzt ist.
Der Transportschlitten 2 ist an FUhrungen 6 abgestitzt und gefiihrt, die parallel zur Drehachse
1a der Rolle 1 verlaufen. Diese Flihrungen 6 sind in einem in den Figuren nicht ndher darge-
stellten Tragrahmen eines Treibrollengerlstes fest verankert. Der Transportschlitten 2 wird
entlang der Fiihrungen 6 von einem Verstellantrieb 7 bewegt, der in seinen Details nicht naher
ausgefuhrt ist, jedoch dem Ublichen Stand der Technik entspricht. Der Verstellantrieb besteht im
Wesentlichen aus einem regelbaren Antriebsmotor und einem Getriebe, welches beispielsweise
eine Antriebsspindel oder einen Seilzug oder eine liber Umlenkrader gefihrte Transportkette
umfassen kann. Damit ist dem Transportschlitten eine Lateralbewegung parallel zur Drehachse
1a der Rolle 1 ermoglicht. Der Transportschlitten 2 ist zweigeteilt und umfasst einen Sockelteil
8, dem die beschriebene Lateralbewegung zugeordnet ist, und ein Verschiebeteil 9, an dem das
Tragelement 4 fur das Reinigungswerkzeug 3 am Schwenkbolzen 5 abgestitzt ist. Das Ver-
schiebeteil 9 ermdglicht eine in einer Normalebene zur Drehachse 1a im Wesentlichen radial
zur Rolle 1 bzw. deren Drehachse 1a gerichtete Verstellung oder Bewegung des Reinigungs-
werkzeuges 3. Der Verschiebeteil 9 ist am Sockelteil 8 an Fuhrungen 11 abgestiitzt und gefihrt
und in seiner Position durch eine mechanische handisch zu betatigende Stelleinrichtung 12,
beispielsweise eine Stellschraube oder aber auch durch einen Druckmittelzylinder, justierbar.
Damit ist eine Anpassung der Reinigungsvorrichtung an unterschiedliche Rollendurchmesser
mdglich.

Der Polierstein 3a ist in einer Werkzeughalterung 3b des Reinigungswerkzeuges 3 befestigt,
welches seinerseits am Tragelement 4 um die Schwenkachse 10 innerhalb eines bestimmten
keinen Winkelbereiches schwenkbar angelenkt ist. Die Schwenkachse 10 und die Schwenk-
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achse 5a des Schwenkbolzens 5 sind zueinander unter 90° orientiert und ermdglichen somit
eine zweidimensionale Ausrichtung des Reinigungswerkzeuges.

Eine Stelleinrichtung 14 ist zwischen Tragelement 4 und dem Transportschlitten 2 beziehungs-
weise dem Verschiebeteil 9 des Transportschlittens 2 geschalten und steuert die Schwenkbe-
wegung des Tragelementes und damit die Anstellbewegung des Reinigungswerkzeuges 3 an

-die zu reinigende Rolle 3. Diese Stelleinrichtung 14 kann, wie in Figur 2 dargestellt, von einem

Federelement 14a gebildet sein, wobei die Vorspannkraft des Federelementes den Anpress-
druck des Reinigungswerkzeuges an die Rolle bestimmt. Es kann die Stelleinrichtung 14 auch
von einem in Figur 1 dargestellten Druckmittelzylinder 14b gebildet sein, sodass ein geregelter
Anpressdruck oder eine geregelte Anpresskraft eingestellt werden kann.

Zwei Detektionseinrichtungen 15, die jeweils einen Sensor 16 zur Erkennung von Anhaftungen
an der Oberflache der Rolle 1 tragen, sind auf der Werkzeughalterung 3b des Reinigungswerk-
zeuges 3 angebracht. Messsignale des Sensors 16 werden einer Auswerteeinrichtung 17 zuge-
fuhrt, dort ausgewertet und in Abhangigkeit von dieser Auswertung in den Messdurchlauf des
Reinigungswerkzeuges 3 eingegriffen, dieser unterbrochen und eine Positionierung des Reini-
gungswerkzeuges 3 vorgenommen. Der Messdurchlauf des Reinigungswerkzeuges wird von
der Auswerteeinrichtung 17 kontinuierlich erfasst und Uber ein Stellglied 19 am Verstellantrieb 7
des Transportschiittens 2 gesteuert. Die Positionierung des Reinigungswerkzeuges 3 erfolgt
durch eine entsprechende Ansteuerung des Stelligliedes 14c an der Stelleinrichtung 14 fur das
Tragelement 4.

Zur Umsetzung einer Betriebsweise, die einen Messdurchlauf zur Detektion und Registrierung
von Anhaftungen auf der Walze oder Rolle 1 und einen nachfolgenden Reinigungsdurchlauf zur
Entfernung der erkannten Anhaftungen umfasst, ist dem Verstellantrieb 7 eine Querposition-
Erkennungseinrichtung 23, welche zweckmaRig von einem Wegverfolgungssystem gebildet ist,
zugeordnet. Zusatzlich zum Messsignal der Detektionseinrichtung 15, welches eine qualitative
Klassifikation der Anhaftung ermdglicht, wird mit der Querposition-Erkennungseinrichtung 23 ein
Positionssignal generiert und der jeweils detektierten Anhaftung in der Auswerteeinrichtung 17
zugeordnet. Damit stehen fir den Reinigungsdurchlauf Informationen zum Ort und zur Intensitat
des durchzufiihrenden Reinigungsvorganges zur Verfligung.

Auf der Werkzeughalterung 3b des Reinigungswerkzeuges 3 ist ein Verschleilsensor 20 ange-
ordnet, der mit der Auswerteeinrichtung 17 ber eine Signalleitung verbunden ist, von der aus-
gehend sofort oder nach Abschluss des Reinigungsdurchlaufs der Reinigungseinrichtung deren
Ruckflihrung in eine Ausgangsposition oder eine Serviceposition initiiert wird. Mit dem Ver-
schleiRsensor 20 wird festgestellt, ob der Abstand zur Rolle 1 verschleilmélig Gber- oder un-
terkritisch ist. ZweckmaRig zeigt der VerschleiRsensor den VerschleiBzustand in einer 0 - 1
Funktionalitat an. Bei Erreichen einer zulassigen VerschleiRgrenze wird der Schleifkérper des
Reinigungswerkzeuges vorzugsweise gemeinsam mit dem Verschlei3sensor gewechselt.

Am Transportschlitten 2 ist ein Profiliberwachungssensor 21 zur Uberwachung des Profils der
Rolle 1 oder zur Detektion von Riefen, hervorgerufen durch die Bandkanten des transportierten
Metallbandes, angeordnet.

Zur Vermeidung einer Kollision des Reinigungswerkzeuges mit der Rolle, die speziell bei einem
Bruch des Reinigungssteines auftreten kénnte, ist am Transportschlitten 2 ein Anschlag 22
vorgesehen, der die Anstellbewegung des Reinigungswerkzeuges 3 an die Rolle 1 mechanisch
begrenzt.

Bezugszeichenliste:

1,1 Rolle
1a, 1a' Drehachse der Rolle 1
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Transportschlitten

Reinigungswerkzeug

Polierstein

Werzeughalterung

Tragelement

Schwenkbolzen

Schwenkachse des Schwenkbolzens
Fahrungen des Transportschlittens 2
Verstellantrieb des Transportschlittens 2
Sockelteil des Transportschlittens 2
Verschiebeteil des Transportschlittens 2
Schwenkachse des Reinigungswerkzeuges 3
FUhrungen

Stelleinrichtung des Verschiebeteils
Stelleinrichtung des Tragelementes 4
Federelement

Druckmittelzylinder

Stellglied der Stelleinrichtung des Tragelementes
Detektionseinrichtung

Sensor der Detektionseinrichtung
Auswerteeinrichtung

Stellglied am Verstellantrieb 7
VerschleiBsensor
Profiluberwachungssensor

Anschlag
Querposition-Erkennungseinrichtung

Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Reinigen der Mantelflache einer Walze oder einer Rolle (1), insbesondere
einer Treiberrolle, in Banderzeugungs- und Bandbehandlungsanlagen, wobei Anhaftungen
auf der Mantelflache der Walze oder Rolle mit einer Detektionseinrichtung (15) erkannt
werden und ein zur Mantelflache der Walze oder Rolle anstellbares Reinigungswerkzeug
(3) entlang dieser Mantelflache bewegt wird und diese Anhaftungen bei rotierender Walze
oder Rolle beseitigt, wobei die Detektionseinrichtung (15) gemeinsam mit dem Reini-
gungswerkzeug (3) entlang der Mantelflache der Walze oder Rolle gefiihrt wird und die mit
der Detektionseinrichtung (15) erkannten eine oder mehrere Anhaftungen auf der Mantel-
flache der Walze oder Rolle anschlieBend mit dem Reinigungswerkzeug (3) entfernt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass das wahrend des Detektionsvorganges mit einer kon-
stanten Kraft oder einem konstanten Druck an die Mantelflache der Walze oder Rolle (1)
angepresste Reinigungswerkzeug (3) nach der Detektion einer Anhaftung auf der Walze
oder Rolle Uber eine Zeitspanne in dieser Position gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Detektionseinrichtung (15)
gemeinsam mit dem Reinigungswerkzeug (3) berlihrend entlang der Mantelflache der Wal-
ze oder Rolle gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein von der Detektion-
seinrichtung (15) generiertes fur die ermittelte Anhaftung reprasentatives Signal einer Aus-
werteeinrichtung (17) zugefihrt, dort ausgewertet und in Abhangigkeit von dieser Auswer-
tung die Positionierung des Reinigungswerkzeuges (3) an der Mantelflache der Walze oder
Rolle gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das flr die ermittelte Anhaf-
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tung reprasentative Signal mit einem ldentifikationsprogramm ausgewertet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
wahrend des Detektionsvorganges mit einer konstanten Kraft oder einem konstanten Druck
an die Mantelflache der Walze oder Rolle (1) angepresste Reinigungswerkzeug (3) nach
der Detektion einer Anhaftung auf der Walze oder Rolle mit einer erhdhten Kraft oder ei-
nem erhoéhten Druck Uber eine Zeitspanne in dieser Position gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Reinigungswerkzeug (3) wahrend der Entfernung einer Anhaftung oszillierend bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die oszillierende Bewegung
des Reinigungswerkzeuges (3) parallel zur Drehachse (1a) der Rolle oder Walze mit einem
Oszillationshub erfolgt, der zwischen 2 und 30 %, vorzugsweise zwischen 5 und 20 % der
Breite des Reinigungswerkzeuges gemessen an der Kontaktfliche des Reinigungswerk-
zeuges mit der Rolle oder Walze betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Zeitspanne, in der mit dem Reinigungswerkzeug (3) eine Anhaftung entfernt wird, in
Abhangigkeit einer mit der Detektionseinrichtung (15) generierten und fir die Anhaftung
reprasentativen anfanglichen Signalstérke festgelegt oder dynamisch bestimmt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Detektion einer oder mehrerer Anhaftungen auf der Walze oder Rolle (1) und die Entfer-
nung dieser einen oder mehreren Anhaftungen in einem einzigen Durchlauf des Reini-
gungswerkzeuges (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Detektion einer oder mehrerer Anhaftungen auf der Walze oder Rolle (1) in einem
Messdurchlauf erfolgt, dass zu jeder Detektion einer Anhaftung eine Querpositionserken-
nung durchgefihrt wird und dass die Entfernung der einen oder mehrerer Anhaftungen in
einem nachfolgenden Reinigungsdurchlauf des Reinigungswerkzeuges (3) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mit
einem dem Reinigungswerkzeug (3) zugeordneten VerschleiRsensor (20) eine Messung
des am Reinigungswerkzeug (3) aufgetretenen Verschleifles durchgefihrt wird und in Ab-
hangigkeit vom ermittelten Verschlei des Reinigungswerkzeuges die Anstellung des Rei-
nigungswerkzeuges (3) an die Walze oder Rolle (1) gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschleilmessung durch
eine Abstandsmessung zwischen VerschleiBsensor (20) und Mantelflache der Walze oder
Rolle (1) erfolgt.

Reinigungsvorrichtung zum Reinigen der Mantelflache einer Walze oder einer Rolle (1),
insbesondere einer Treiberrolle, in einer Banderzeugungs- und Bandbehandlungsaniage,
mit einem Transportschlitten (2) und einem an einem Tragelement (4) befestigten Reini-
gungswerkzeug (3), wobei dem Transportschlitten (2) ein Verstellantrieb (7) zugeordnet
und der Transportschlitten (2) an mindestens einer Fihrung (6) verschiebbar angeordnet
ist, die parallel zu einer Drehachse (1a) der Walze oder Rolle (1) ausgerichtet ist, und wo-
bei zumindest das Tragelement (4) fir das Reinigungswerkzeug (3) oder das Reinigungs-
werkzeug (3) zum Transportschlitten (2) mittels einer Stelleinrichtung (14) relativbeweglich
und an diesem befestigt ist, dass der parallel zur Drehachse (1a) der Walze oder Rolle (1)
verfahrbaren Reinigungsvorrichtung (3) eine Detektionseinrichtung (15) zur Erkennung von
Anhaftungen auf der Walze oder Rolle (1) zugeordnet ist, dieser Detektionseinrichtung (15)
eine Auswerteeinrichtung (17) zugeordnet und diese mit einem Stellglied (19) am Verstell-
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antrieb (7) des Transportschlittens (2) und mit mindestens einem Stellglied (14c) an einer
Stelleinrichtung (14) fur das Tragelement (4) des Reinigungswerkzeuges (3) oder einer
Stelleinrichtung fur das Reinigungswerkzeug selbst verbunden ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stelleinrichtung (14) fir das Tragelement (4) oder die Stelleinrichtung fur das
Reinigungswerkzeug fur die Einstellung einer vorbestimmten oder mehrerer verschiedener
Anstellkrafte oder -driicke einen Druckmittelzylinder (14b) oder eine vorspannbare Feder
(14a) aufweist.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Detektion-
seinrichtung (15) auf dem Tragelement (4) fur das Reinigungswerkzeug (3) angeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Detektionseinrichtung (15) einen Sensor (16) zum Erkennen einer Anhaftung umfasst.

Reinigungseinrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Verstellantrieb (7) eine Querposition-Erkennungseinrichtung (23), beispielsweise
ein Wegverfolgungssystem, zugeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Reinigungswerkzeug (3) ein VerschleiRsensor (20) zur Messung des Verschlei-
Res am Reinigungswerkzeug zugeordnet ist, dass diesem Verschleilsensor (20) eine
Auswerteeinrichtung (17) oder eine Regeleinrichtung zugeordnet ist und diese mit einem
Stellglied (19) am Verstellantrieb (7) des Transportschlittens (2) und mit mindestens einem
Stellglied (14c) an der Stelleinrichtung (14) fir das Tragelement (4) des Reinigungswerk-
zeug (3) oder der Stelleinrichtung fir das Reinigungswerkzeugs selbst verbunden ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass am Transportschlitten (2) oder am Tragelement (4) des Reinigungswerkzeuges (3)
ein Profiliberwachungssensor (21) zur Uberwachung des Profils der Walze oder Rolle (1)
angeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass der Transportschlitten (2) zweiteilig ausgefiihrt ist und einen Sockelteil (8) und einen
Verschiebeteil (9) umfasst, wobei der Sockelteil (8) mit dem Verstellantrieb (7) verbunden
ist und der Sockelteil (8) die Bewegung des Transportschlittens (2) parallel zur Drehachse
(1a) der Walze oder Rolle (1) ermdglicht und wobei ein Verschiebeteil (9), an dem das
Tragelement (4) des Reinigungswerkzeuges (3) befestigt ist, am Sockelteil (8) in einer
Normalebene zur Drehachse, insbesondere in Richtung zur Drehachse (1a) der Walze
oder Rolle (1) und von ihr weg, verschiebbar und einstellbar angeordnet ist.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis19, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Tragelement (4) ein Anschlag (22) am Transportschlitten (2) zugeordnet ist der die
Anstellbewegung des Reinigungswerkzeuges (3) an die Walze oder Rolle begrenzt.

Reinigungsvorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass das Reinigungswerkzeug (3) raumbeweglich, vorzugsweise an zwei normal aufeinan-
der ausgerichteten Schwenkachsen (5a, 10) am Transportschliitten (2) aufgehangt ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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