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Moderne Streckrichtanlagen nutzen ASCOspeed®

Steigende Anforderungen an
Finalprozesse setzen heute eine
gleichbleibende Qualitét tber das

gesamte Produktionsvolumen voraus.
Diesen Anspruch kann nur gerecht
werden, wer neue Steuerungstechnik

und Sensorik ausrlistet. Um eine
exakte Bandplanheit zu erreichen,

werden kaltgewalzte Bé&nder mittels

Streckrichtanlagen verarbeitet.
Prazise und dynamisch
leistungsfahige optisch arbeitende
Geschwindigkeitsmessgeréte
ergénzen die bestehende
Regelungstechnik. Damit I4sst sich
Schlupf vermeiden und die
Anlagensteuerung verbessern.
ASCOspeed® bietet hier eine be-
rihrungsfreie und damit elegante
Lésung.

Die spanisch-talienische Firmengruppe Salico
entwickelt und fertigt Streck-Biege-Richtanlagen
fur Metallbander mit Dicken von 0,08 bis 6,5 mm
und Bandbreiten bis zu 2500 mm. Diese Anla-
gen decken ein breites technologisches Spekt-
rum ab (Kohlenstoff-Stahle, Edelstahl, Alumini-
um und andere NE-Metalle), kbnnen sich an eine
Ofenlinie anschlieBen oder mit einer Tafelschere
oder Spaltanlage kombiniert werden.

Bild 2: ASCOspeed an einer Reckanlage
© TB Sensor GmbH

Durch eine Reihe von Innovationen konnte Sa-
lico die Technik immer weiter verbessern und
baut heute mit die modernsten Tension Leveli-
ng Anlagen weltweit.

Das Recken von Bandern ist eine Kaltverfor-
mung und dient hauptsachlich zur Verbesse-
rung der Bandplanheit. Der klassische Reck-
prozess erfolgt im Zusammenspiel von zwei
Gruppen von Spannrollensatzen, die gegenei-
nander arbeiten und dem Biegeumformeffekt
einer Richtkassette (Rollenrichtwerk), bei der
sich Biegerollen und Glattungsrollen ergan-
zen. Ziel ist es, eine plastische Verformung
(Streckung) des Bandes derart vorzunehmen,
dass eine gleiche Lange der Fasern in den
Materialabschnitten erreicht wird. Durch Stre-
ckung der verklrzten Fasern gelingt es, die
Unplanheiten des Bandes zu beseitigen und
in der Oberflache zu glatten. Die Streckung
des Bandes wird durch Zugkraft zwischen
den zwei Spannrollensatzen realisiert. Sie ist
proportional zur Geschwindigkeitsdifferenz
zwischen Ausgangs- und Eingangsrolle und
sollte absolut unter Kontrolle gehalten werden,
um mogliche Bandrisse zu vermeiden.
Besonderes Augenmerk gilt dinnen Bandern
und weichen Legierungen, wo man mit gerin-
geren ZUgen arbeitet. Dort kann es leicht zu
Schlupf kommen und damit auch zum Auftre-
ten von Oberflachendefekten wie ,Orangen-
haut”, was dazu fuhrt, dass das Material aus-
gesondert werden muss, weil es zum Verkauf
ungeeignet ist.
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Traditionell verwendet man fUr die Regelung
der Streckung die Information von zwei En-
codern, wobei diese mit der am meisten belas-
teten Rolle jedes Spannrollensatzes gekoppelt
sind, um einen Ruckschluss Uber die Bandge-
schwindigkeit zu liefern. Nimmt man die zwei
Signale der benannten Encoder, lasst sich Uber
eine simple Differenz die aktuelle Streckung be-
rechnen. Auch wenn diese traditionelle Metho-
de ordentlich und zuverlassig funktioniert, gibt
es aus prozesstechnischer Sicht heute neue
Marktanforderungen insbesondere hinsichtlich
der Band- und Oberflachenqualitaten, die eine
alternative Messung erfordemn.

Zwischen den Spannrollen und dem Band tritt
Schlupf auf, der entgegengesetzt zur FlieBdeh-
nung wirkt. Damit ist der prozesstechnische
Erfolg maBgeblich von der Exaktheit der Ge-
schwindigkeitsmessung des Bandes abhangig,
die die Basis fur die Kalkulation der Differenz
und damit des Reckgrades bildet. Eine schlupf-
behaftete berlihrende Messung Uber Encoder
hat zudem den groBen Nachteil, dass der Feh-
ler vielen Einflussbedingungen unterliegt, und
somit nicht korrigiert werden kann. Diese unkal-
kulierbaren Fehler kénnen zudem Rickkopp-
lungen in der Reckgradregelung provozieren,
die schlimmstenfalls dazu fiihren kdnnen, dass
das System auBer Kontrolle gerat.

Durch vorgenannte Problemfélle motiviert such-
te Salico nach einer Methode, die Bandge-
schwindigkeit direkt zu messen, ohne Kontakt »
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und unter Vermeidung von Markierungen auf
dem Band. AuBerdem sollte die neue Mess-
methode in der Lage sein, das Auftreten von
Schlupf auf einfache Art zu detektieren, und die
Einflhrung eines Korrekturfaktors zu ermogli-
chen, um den Schlupf zu beseitigen. Die Wahl
fiel auf das optische Geschwindigkeitsmesssys-
tem ASCOspeed®. Diese Technik ist weit mehr
als nur ein berthrungsfrei optisch arbeitender
Langengeber.

Es handelt sich beim ASCOspeed 5500 um ei-
nen leistungsstarken Geschwindigkeitssensor,
der extra fur die Anwendungen in der Metall-
branche entwickelt wurde (Bild 4). Er arbeitet
nach dem Phasengruppenverfahren und er-
fasst die Geschwindigkeit bewegter Metallober-
flachen. Uber 20 Jahre Praxiserfahrung und der
Einsatz modernster Halbleiter pragen die her-
ausragenden Merkmale der ASCOspeed-Tech-
nologie. Aus einer Distanz von 300 mm misst
das Gerat berlhrungsfrei und ist damit nicht zu
nahe am Band. Eine Hochleistungs-LED als
Lichtquelle ist fir die guten Anwendereigen-
schaften verantwortlich. Das Licht besitzt zwar
eine schmalbandige Charakteristik, aber die
Wellenlange ist hier ohne Funktion, da bei der
ASCOspeed-Technologie die Referenz durch
die Struktur des Siliziumempfangers gegeben
ist. Dadurch wird eine hohe Prazision und Lang-
zeitstabilitét sichergestellt. Der Detektor und die
Strahlcharakteristik der LED sind so ausgelegt,
dass auch bei Bandgeschwindigkeitsschwan-
kungen, verschiedenen Oberflachenglten bis
hin zu spiegelnden Oberflachen genaue und
stabile Messwerte bei den unterschiedlichsten
Banddicken erfasst werden.

Bild 3: ASCOspeed am Auslauf
© Salico

Spezifikation ASCOspeed
AS P5500-300-A-1-O-M-O

LED (kein Laser)

Messbereich bis 3000 m/min

Arbeitsabstand : 300 mm 15 mm
Erw. Abstand 300 mm £30 mm
Genauigkeit 0,05 %

Min. Zykluszeit : 0,5 ms
Pulsfrequenz max.500 KHz.

Bild 4: Tension Leveler mit Richtrollensatz und Auslaufseite

Mit dem MasterSlave-Prinzip unter Einsatz
zweier ASCOspeed Sensoren lasst sich der
Reckgrad sehr effektiv bestimmen. Dabei ist es
technologisch vollig egal, wo sich die Auswerte-
technik befindet. In der Regel erfolgt die Berech-
nung des Reckgrades in der Steuerung.

Die Highend-Modelle aus der ASCOspeed- Fa-
milie erledigen diese Funktion mittlerweile auch
schon gerateintern, so dass keine externe Elekt-
ronik zur Ermittlung des Reckgrades mehr erfor-
derlich ist. Der Master bekommt den Messwert
der Bandgeschwindigkeit in digitaler Form vom
Slave, verrechnet diesen mit seinem eigenen
und gibt als Ergebnis den Reckgrad aus.
Master und Slave sind komplett identisch und
werden erst vom Inbetriebnehmer in ihrer
Funktion zugeordnet. Die Parametrierung be-
stimmt, welches der beiden Geréte als Master
arbeitet und welches als Slave. Der Master
ist fir die ganze Messablaufsteuerung ver-
antwortlich. Er liefert einen Synchrontakt, der
einen vollig synchronen Betrieb beider Geréa-
te garantiert. So ist ein Zeitversatz einzelner
Messungen ausgeschlossen, welcher bei Be-
schleunigungen zu unerlasslich groBen Diffe-
renzen und damit zu Stérungen fihren wirde.
Der Reckgrad steht dann flr technologische
Auswertungen und fur die Regelung der Anla-
ge zur Verfigung.

Erweitert man das System zu einer dualen L&-
sung und nutzt den Vergleich zwischen den
Signalen der jeweiligen Systeme, kann eine
Bestimmung der FlieBdehnung und des ak-
tuellen Schlupfes viel exakter vorgenommen
werden.

Die Verbesserung mit dem dualen System
zeigt sich in einem deutlich stabileren Reck-
grad, da der Regelung eine storstabile Band-
geschwindigkeit als Eingangsinformation zur
Verflgung gestellt wird. Das neuartige System
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wurde mittlerweile erfolgreich in mehreren Alu-
minium Walzwerken in ltalien, Polen, Agypten
und Indien installiert. m

Wissenswertes
Die ASCOspeed Technologie

Bei der optischen Geschwindig-keitsmessung
wird ein Sensor gitterartig strukturiert. Man
spricht hier von einem Lattenzauneffekt (Spa-
tial Filter). Bei bewegten Materialien entsteht
durch das ruckreflektierte Licht auf dem Sen-
sor ein Modulationssignal, dessen Frequenz
der zu messenden Geschwindigkeit proporti-
onal ist. Die Referenz in Form des Siliziumgit-
ters, woraus der Sensor besteht, ist hochstabil
und die Basis fur diese Prazisionsmesstechnik.
Spezielle Frequenzanalysealgorithmen sorgen
fUr eine weitgehend stdérungsfreie Messung
auch unter Walzwerksbedingungen. Die Lang-
zeitstabilitat ist hervorragend, da die Geometri-
en der Siliziumstrukturen quasi nicht altern und
auch thermisch sehr resistent sind. m
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