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Abstract (en)
[origin: WO2016041746A1] Before the rolling of a metal strip (1) on a finishing train (3), the actual width (b0) and actual temperature (T0) of portions
(9) of the metal strip (1) are respectively detected. Variables (bF, TF) derived from the detected variables (b0, T0) and the corresponding setpoint
variables (b*, T*) are assigned to the portions (9). The portions (9) of the metal strip (1) are tracked while they run through the finishing train (3). The
rolling stands (5) are respectively assigned a width controlling device (13). The width controlling devices (13) determine from various input variables
the setpoint width (b*) and the actual width (b) after the rolling in the assigned rolling stand (5b). The width controlling devices (13) also determine
a downstream additional setpoint value (δZ2*), by which the desired tension (Z2*) downstream of the assigned rolling stand (5b) is corrected in
order to bring the actual width (b) closer to the setpoint width (b*). The downstream additional setpoint value (δZ2*) is both taken into account
in the determination of the actual width (b) and fed to a tension controller (21), which sets an actual tension (Z2), prevailing in the metal strip (1)
downstream of the assigned rolling stand (5b), in accordance with the corrected setpoint tension (Z2*). Used inter alia for the determination of the
downstream additional setpoint value (δZ2*) is the difference (δb) between the setpoint width (b*) and the actual width (b) of a portion (9) of the
metal strip (1) that is located at a predetermined point downstream of the assigned rolling stand (5b).

Abstract (de)
Vor dem Walzen eines Metallbandes (1) in einer Fertigstraße (3) werden für Abschnitte (9) des Metallbandes (1) jeweils deren Istbreite (b0)
und deren Isttemperatur (T0) erfasst. Aus den erfassten Größen (b0, T0) abgeleitete Größen (bF, TF) und die korrespondierenden Sollgrößen
(b*, T*) werden den Abschnitten (9) zugeordnet. Die Abschnitte (9) des Metallbandes (1) werden während des Durchlaufens der Fertigstraße
(3) wegverfolgt. Den Walzgerüsten (5) ist jeweils eine Breitensteuereinrichtung (13) zugeordnet. Die Breitensteuereinrichtungen (13) ermitteln
anhand von verschiedenen Eingangsgrößen die Sollbreite (b*) und die Istbreite (b) nach dem Walzen im zugeordneten Walzgerüst (5b). Die
Breitensteuereinrichtungen (13) ermitteln weiterhin einen hinteren Zusatzsollwert (´Z2*), um welchen der Sollzug (Z2*) hinter dem zugeordneten
Walzgerüst (5b) korrigiert wird, um die Istbreite (b) an die Sollbreite (b*) anzunähern. Der hintere Zusatzsollwert (´Z2) wird sowohl bei der Ermittlung
der Istbreite (b) berücksichtigt als auch einem Zugregler (21) zugeführt, der einen im Metallband (1) hinter dem zugeordneten Walzgerüst (5b)
herrschenden Istzug (Z2) entsprechend dem korrigierten Sollzug (Z2*) einstellt. Für die Ermittlung des hinteren Zusatzsollwertes (´Z2*) wird
unter anderem die Differenz (´b) von Sollbreite (b*) und Istbreite (b) eines Abschnitts (9) des Metallbandes (1) herangezogen, der sich an einer
vorbestimmten Stelle hinter dem zugeordneten Walzgerüst (5b) befindet.
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