Title (en)
Determination of web tension with modelling of web curvature

Title (de)
Ermittlung des Bandzuges mit Modellierung der Bandkrimmung

Title (fr)
Détermination de la tension de bande au moyen de la modélisation de l'incurvation de bande

Publication
EP 2926918 A1 20151007 (DE)

Application
EP 14163058 A 20140401

Priority
EP 14163058 A 20140401

Abstract (en)
[origin: CN104971953A] A web member loads a web tension between two fixing positions. A back-and-forth rising roller presses on the web member
between the two positions and deflects the web member from a straight connecting line between the two positions. The deflection of the web
member in the connecting line and a force moment acted on the back-and-forth rising roller are determinated and transmitted to a controller for
determinating the web tension. Thus, the force moment compensates with a force moment component based on the weight of the web member
between the fixing positions, the self weight of a lifting apparatus, and the web curvature between the fixing positions. The controller is used to
determinate the web tension according to corresponding compensated force moment. The controller determinates the web curvature of the web
member between the rising roller and the fixing positions for determinating the force moment component based on the web member curvature. The
curvature trend of the curve force moment of the web member is that the curvature linearly decreases on the fixing positions from the maximum of
the rising roller as follows. The trend associates with the curvature curve trend given by the web curvature according to the curved characteristic
curvature. The characteristic curvature has a right ascension of the curved force moment to the curve of the ultimate curvature, and is flat relative to
the curve of the ultimate curvature.

Abstract (de)
Ein Band (1) ist zwischen zwei Fixorten (4, 5) mit einem Bandzug (Z) beaufschlagt. Zwischen den Fixorten (4, 5) ist eine Schlingenheberrolle
(7) an das Band (1) angedriickt und dadurch das Band (1) aus einer direkten Verbindungslinie (9) zwischen den Fixorten (4, 5) ausgelenkt. Die
Auslenkung (hL) des Bandes (1) aus der Verbindungslinie (9) und ein auf die Schlingenheberrolle (7) wirkendes Moment (M) werden erfasst
und einer Steuereinrichtung (11) zugefihrt, die daraus den Bandzug (Z) ermittelt. Hierzu wird das Moment (M) um Moment-anteile (M1, M2,
M3) kompensiert, die auf dem Gewicht (G1) des Bandes (1) zwischen den Fixorten (4, 5), auf einem Eigengewicht (G2) des Schlingenhebers
(6) und auf einer Biegung des Bandes (1) zwischen den Fixorten (4, 5) beruhen. Die Steuereinrichtung (11) ermittelt den Bandzug (Z) anhand
des entsprechend kompensierten Moments (M4). Zur Ermittlung des auf der Biegung des Bandes (1) beruhenden Momentanteils (M3) werden
von der Steuereinrichtung (11) Bandkurven (KA, KB) des Bandes (1) zwischen der Schlingenheberrolle (7) und den Fixorten (4, 5) ermittelt. Die
Bandkurven (KA, KB) werden derart ermittelt, dass Biegemomentverlaufe (BA, BB) im Band (1), ausgehend von einem Maximalwert (ML) an der
Schlingenheberrolle (7), auf die Fixorte (4, 5) zu linear abfallen. Die Biegemomentverldufe (BA, BB) und durch die Bandkurven (KA, KB) gegebene
Krimmungsverlaufe sind gemaf einer Biegekennlinie miteinander verknipft sind. Die Biegekennlinie weist fir Krimmungen (K) unterhalb einer
Grenzkrimmung (KEL) einen linearen Anstieg des Biegemomentes (MB) auf, der fir Krummungen (K) oberhalb der Grenzkrimmung (KEL) abflacht.
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