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@ Einrichtung zur Uberwachung von Walzstrassen und Kiihlstrecken.

@ Fir die Uberwachung von Stab- oder Drahtwalzwerken
soll festgestelit werden, ob die WalzstraBe bzw. Kihlstrecke
frei von Hindernissen ist. Zu diesem Zweck wird eine
Lichtquelle (18) und ein optoelektrischer Sensor (19) in die
Durchlauflinie (20) des 2u walzenden Materials hineinge-
schwenkt und nach der Messung wieder aus der Durchlaufli-
nie (20) herausgeschwenkt, wobei fir die Verschwenkung

der Lichtquelle (18) und des optoelektrischen Sensors {19)
ein Schwenkantrieb (22) vorgesehen ist. Die MeRergebnisse
werden eiher Steuereinheit (29) zugefihrt, mit welcher auch
Materialdetektor (30, 31) vor dem Einlauf (25) und‘oder nach
dem Auslauf (24) der zu Uberwachenden WalzstraBe (4)
verbunden sind.
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Einrichtung zur Uberwachung von WalzstraBen und
Kiihlstrecken

. )
Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zur Uber-

wachung von WalzstraBen und Kithlstrecken, insbesondere

fiir die Erzeugung von Stdben oder Drihten. Bei teil- oder
vollkontinuierlichen WalzstraBen zur Erzeugung von Lang-
produkten, wie Profilen, Stdben oder Dr&dhten, wird zur'Er—
hthung des Durchsatzes mit steigenden Einsatzgewichten und
hdheren Walzgeschwindigkeiteh gefahren. Bei Walzgeschwin-
digkeiten von beispielsweise 30 bis 80m/s ist eine ProzeSB-
steuerung vorgesehen, da derartige Walzgeschwindigkeiten
das Reaktionsverm&gen des Steuerpersonals bereits iiber-
steigen. Mit den bekannten Proze8steuerungen, wélche unter
Verwendung wvon ProzeBrechnern arbeiten, werden eine Reihe
von filir das Walzen wesentlichen Betriebsparametern, ins-
besondere die Drehzahlvorgabe des Antriebs, die Steuerung
von Trennaggregaten bzw. Scheren, die Schlingenregelung
und die Ablaufsteuerung, automatisch i{iberwacht und ge-
steuert. Derartige rechnergesteuerte WalzstraBen setzen
aber eine hindernisfreie Durchlauflinie filir das Walzgut
voraus. Wenn in der Durchlauflinie Hindernisse, wie
beispielsweise Materialreste sowie Ablagerungen durch das
Walzgut in WalzstraBen und Wasseransammlungen in Kijhl-
strecken auftreten, kann es bei den hohen Betriebsge-
schwindigkeiten zu Kollisionen mit der einlaufenden Stab-
spitze des Walzgutes kommen, Wworaus Stdrungen, insbesondere

Fehlwalzungen, resultieren, die sich neben einem Material-
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ausschuB auch in Beschiddigungen der WalzstraBen nieder-

o

schlagen kodnnen. Auf Grund der erforderlichen Zeitenifﬁr
die Behebung der Stdrungen ergibt sich eine Verminderung
der Ausnutzung der WalzstraBen. Infolge der hohen dynami-
schen Beanspruchungen beim Auftreffen von Stdben mit
hoher Geschwindigkeit auf Hindernisse, konnen Beschddi-

gungen von Walz- und Transportaggregaten auftreten.

Eine Priifung auf Hindernisfreiheit der WalzstraBen wird
bei den gegenwdrtigen WalzstraBen und Kithlstrecken in der
Regel erst dann durchgefiihrt, wenn die WalzstraBe umge-
baut wird bzw. wenn die Walzstdrung bereits aufgetreten
ist. Eine Uberpriifung der Durchlauflinie im laufenden
Walzbetrieb ist mit den bekannten MaBnahmen auf Grund der
geringen Stilickfolgezeiten von oft weniger als 5 s nicht
moglich.

Die Erfindung zielt darauf ab, eine Einrichtung der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, mit welcher die auto-
matische Priifung der Durchlauflinie in den Zeitabschnitten
zwischen aufeinanderfolgenden Walzvorgdngen mit der hiefiir
erforderlichen Geschwindigkeit vorgenommen werden kann.
Zur Losung dieser Aufgabe besteht die Erfindung im we-
séntlichen darin, daB wenigstens eine Lichtquelle, bei-

spielsweise ein Ne-He-Laser, an einem Ende einer Walz-

‘straBe bzw. Kithlstrecke in die Dufchlauflinie des zu

walzenden Materials und aus der Durchlauflinie heraus
schwenkbar angeordnet ist, daB wenigstens ein licht-
empfindlicher Sensor, beispielsweise eine Si-Fotodiode, am
anderen Ende der WalzstraBe bzw. Kilhlstrecke in die Durch-
lauflinie des zu walzenden Materials und aus dieser heraus
schwenkbar angeordnet ist und daB die Signale des licht-
empfindlichen Sensors einer Auswerteschaltung und einer
Steuereinheit fiir die WalzstraBe bzw. Kihlstrecke zuge-
fiihrt sind. Dadurch, daB die Durchlauflinie optoelektronisch

gepriift wird, kann unter Verwendung von ProzeBrechnern eine
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rasche Uberpriifung auf Hindernisfreiheit in dem relativ H
kurzen Zeitintervall zwischen aufeinanderfolgenden‘Walz-
vorgdngen vorgenommen werden. Um‘eine Kollision der opto-z:
elektronischen MeBeinrichtungen mit dem 2u walzenden Gut
zu vermeiden, sind Lichtquelle und lichtempfindlicher
Sensor Jjeweils schwenkbar angeordnet und kdnnen fiir den
MeBvorgang in die Durchlauflinie eingeschwenkt und nach
erfolgter Messung wieder aus der Durchlauflinie heraus-
geschwenkt werden. Die Lichtquelle ist hiebei beispiels-
weise von einem Ne-He-Laser mit einer Leistung von &< 10 mW
gebildet. Ein derartiger Laser wird von der Industrie- |
atmosphdre bzw. dem Umgebungslicht nicht wesentlich be-
einfluBt und kann {iberaus pr&zise fokussiert werden. Als
lichtempfindlicher Sensor kann beispielsweise eine Si-Foto
diode verwendet werden, welche sich durch gerlnge Ansprech
zeiten von belsplelswelse 10 2s auszeichnet. Die Signale
des lichtempfindlichen Sensors konnen entweder mit dem £fiir

die Steuerung des Prozesses vorhandenen ProzeBrechner oder

einer gesonderten Auswerteschaltung ausgewertet werden und

fir die Steuerung des Antriebs herangezogen werden.

Fiir die Bestimmung des flir das Einschwenken .von Lichtquell
und lichtempfindlichen Sensor geeigneten Zeitpunkts ist
vorzugsweise wenigstens ein zusdtzlicher Materialdetektor,
wie z. B. eine Fotozelle, eine Lichtschranke oder induktiv
oder kapazitive N&herungsschalter vor dem Einlauf und/oder
nach dem Auslauf der zu iiberwachenden WalzstraBe oder
Kilhlstrecke angebrdnet, wobei die Steuereinrichtung mit
einem Antrieb fiir die Verschwenkung der Lichtquelle und de
Sensors verbundeh sein kann. Mit einer derartigen Anordnun
kénnen die mdglichen Stdrungen rechtzeitig erkannt und
die erforderlichen SteuermaBnahmen rechtzeitig gesetzt
werden. Ergibt beispielsweise die Messung der Durchlauflin
daB kein Hindernis vorliegt, so sind keine zusdtzlichen
SteuermaBnahmen erforderlich. Im Falle, daB in der Durch-

lauflinie ein Hindernis festgestellt wurde, kann die An-
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férderung von weiterem Material bis zur Beseitigung des.

'Hindernisses gestoppt werden, sofern das Vormaterial noch
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nicht in die Produktionslinie eingefdrdert ist. Wenn
jedoch durch den zus&tzlichen Materialdetektor signali-
siert wird, daB das Vormaterial bereits in die Produktions-
linie eingefdrdert wurde, kann beispielsweise die Steuer-
einrichtung MaBnahmen fiir die Hindernisbeseitigung ein-
leiten, sofern hiefilir noch geniligend Zeit verbleibt. Sofern
ein Ersatzproduktweg zur Verfligung steht, kénnte durch
Umlegen einer Weiche die Kollision des in die Produktions-
linie eingetretenen Materials verhindert werden. Wenn ein
derartiger Weg nicht zur Verfiigung steht, sodaB diese
MaBnahmen fiir die Verhinderung einer Kollision zu spét
wdren, kann immer noch als letzte M&glichkeit ein Trenn-
aggregat aktiviert werden, sodaB das Walzgut vor dem Auf-
treffen auf das Hindernis aus der WalzstraBe entferrt
wird. Zu diesen Zwecken ist die Ausbildung vorzugsweise

so getroffen, daB die Steuereinheit in an sich bekannter
Weise mit dem Antrieb der WalzstraBe bzw. Kilhlstrecke
und/oder mit wenigstens einem Teilaggregat, wie z. B.
einer Héckselschere, und/oder wenigstens einer Weiche zu
einem Ersatzweg, vor aem Eiﬁlauf der zu iUberwachenden
WalzstraBe oder Kihlstrecke verbunden ist.

In vorteilhafter Weise ist die Lichtquelle am Austritts-
ende der zu iiberwachenden Walzstrafe angeordnet, wodurch
die Mb6glichkeit geschaffen wird, daB der Strahlkegel der
Lichtquelle entsprechend der Kaliberreihe der WalzstraBe
fokussiert ist. Eine derartige Fokussierung der Lichtgquelle
bietet die gr&B8te Sicherheit fir das Erkennen von Hinder-

nissen in der WalzstraBe bzw. der Kihlstrecke.

Die Erfindung wird nachfolgend an Hand eines in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispieles niher er-
ldutert. In dieser zeigen Fig. 1 ein Blockschaltbild einer

konventionellen rechnergesteuerten WalzstraBe, Fig. 2 eine

N
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vergrdBerte Detailansicht der Fig. 1 mit der erfindungs-
\‘
gemdBen Uberwachungseinrichtung und Fig. 3 eine weitere

Ausgestaltung der erfindungsgemd@Ben Uberwachungseinrich-
tung.

In Fig. 1 ist mit 1 die Kniippelaufgabe bezeichnet. 2
stellt einen Hubbalkenofen dar, welcher als Vormaterial-
puffer dienen kann. Mit 3 ist eine zweiadrige VorstraBe
bezeichnet, an welche ZﬁischenstraBen 4 anschlieBen. Im
AnschluB an die ZwischenstraBen 4 sind Weichen 5 fiir die
Verteilung des Walzgutes vorgesehen. Mit 6 sind Garrett-
haspeln bezeichnet, wdhrend liber die mit 7 bezeichneten
FertigstraBen das Material zu Windungslegern 8 fiir die
Bundbildung gefiihrt wird. Mit 9 ist eine Bundtransport-.
einrichtung bezeichnet. Die ProzeBsteuerung ist in Fig. 1
schematisch angedeutet, wobei mit 10 der Leitwertrechner
fir die erste Ader und mit 11 der Leitwertrechner fir

die zweite Ader bezeichnet ist. Zusdtzlich ist noch eine
entsprechende ProzeBperipherie 13 vorgesehen. Weiters ist
ein Materialverfolgungsrechner 14 samt 2ugehdriger ProzeB-
peripherie 15 in die ProzeBsteuerung einbezogen. Mit 16
sind Kopplungsleitungen zur Verbindung der einzelnen
Rechner bzw. Peripherien angedeutet.

-

In eine derértige Anlage wird nun, wie in Fig. 2 dargestellt

die Uberwachungseinrichtung einbezogen. Die gegeniiber Fig.
1 unverdnderten Bauteile sind hiebei mit gleichen Bezugs-
zeichen bezeichnet, wobei in der vergr&Berten Darstellung
auch noch eine Hakenbahn 17 fiir den Aktransport der Bunde

zur Erprobung, Pressung, Bindung, Sortierung und Entladung
ersichtlich ist.

Die Uberwachungseinrichtung weist eine aus einer Licht-
gquelle 18 und einem lichtempfindlichen Sensor 19 bestehende
MeBeinrichtung auf. Die Lichtquelle 18 ist hiebei von

einem Ne-He-Laser und der lichtempfindliche Sensor von
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einer Si-Fotodiode gebildet. Sender und Empfinger 18 bzw.
19 sind um eine auBerhalb der jeweiligen Durchlauflinie 20
liegende Achse 21 schwenkbar gelagert und mit einem Schwenk-

antrieb 22 versehen.

Eine vergrodBerte Darstellung einer derartigen Uberwachungs-
einrichtung ist in Fig. 3 ersichtlich. Der Ne-He-Laser 18
ist aufreine Divergenz &£ von < 0,08 mRad fokussiert, wobei
dieser Winkel beispielsweise der Kaliberreihe der Walz-
straBe 4 entspricht. Bei der Darstellung nach Fig. 3 ist
sowohl der Sender 18 als auch der.Empfénger 19 in die
Durchlauflinie 20 geschwenkt und das vom Laser abgestrahlté
Signal wird von der Si-Fotodiode 19 einer Auswerteschaltung
23 zur Verfiligung gestellt. Je nach dem ob der Sender am
Auslaufende 24 der WalzstraBe 4 oder am Einlaufende 25

der gleichen WalzstraBe 4 angeordnet ist, wird eine Signal-
leitung 26 oder 27 zur Auswerteschaltung 23 verwendet. Die
Auswerteschaltung 23 ist iUber die Leitung 28 mit der zen-
tralen Kontroll- und Steuereinheit 29 verbunden. Vor dem
Einlaufende 25 ist ein Materialdetektor 30 angeordnet. Der
nach dem Auslaufende 24 angeordnete Materialdetektor ist
mit 31 bezeichnet, wobei die Signale der Materialdetektoren
30, 31 iiber Signalleitungen 32 mit der zentralen Kontroll-

und Steuereinheit 29 verbunden sind.

Von der zentralen Kontroll- und Steuereinheit 29 wird Uber
Leitungen 33 der Schwenkantrieb 22 des Senders bzw. Em-
pféangers betdtigt. Wenn der Materialdetektor 30 anzeigt,
daB das Stabende die Stelle dieses Detektors passiert hat,
kann nach einer entsprechenden Sicherheitszeit die
Verschwenkung des Empfingers 19 in die Durchlauflinie 20
eingeleitet werden. Gleichzeitig kann die Zeitiliberwachung
fiir den ndchsten Stab beginnen. Wenn nun auch der Material-
detektor 31 das Passieren des Stabendes signalisiert,

wird durch die zentrale Kontroll- und Steuereinheit 29 die

Verschwenkung des Senders 18 in die Durchlauflinie 20

N



10

15

20

25

30

35

0054535

bewirkt. In der Folge wird das entsprechend fokussierte ;1
Signal ausgesandt und die Auswertung vorgenommen. Un-
mittelbar nach dem MeBvorgang werden der Sender 18 und
Empfidnger 19 wieder in ihre Ausgangslage auBerhalb der
Durchlauflinie 20 zurilickverschwenkt. -

Wenn die Auswerteschaltung 23 signalisiert, daB die Durch-

lauflinie frei ist, wird iiber die zentrale Kontroll-

-und Steuereinheit und eine Steuerung des Fdrderaggregates

34 fir das Vormaterial eine gegebenenfalls zuvor ausge-
18ste Verriegelung wiederum aufgehoben und der AusstoB

des ndchsten Walzvormaterials eingeleitet.

Wenn die Durchlauflinie blockiert ist, bleibt zufolge
eines Befehls der Auswerteschaltung 23 und der zentralen
Kontroll- und Steuereinheit 29 die Vormaterialsteuerung 3¢
verriegelt, bis das Hindernis beseitigt ist. Liegt zn
einem .derartigen Zeitpunkt bereits ein Signal des Material
detektors 30 vor, so bedeutet dies, das das folgende
Walzvormaterial bereits im Einlauf ist. Im in Fig. 3
dargestellten Fall steht kein Ersatzweg mehr zur Ver-
fligung und auch eine Hindernisbeseitigung erscheint zu
spdt. Uber die zentrale Xontroll- und Steuereinheit 29
wird in diesem Fall iiber die Steuerleitung 35 eine H&ckse!
schere 36 in Betrieb gesetzt, welche das Walzgut vor’dem
Auftreffen auf das Hindernis zerstlickelt und aus der
WalzstraBe entfernt. Eine derartige MaBnahme kann dann
unterbleiben, wenn ilber eine Weiche eine Umleitung auf
einen Ersatzproduktweg moglich ist oder eine zeitgerechte

Hindernisbeseitigung erfolgen kann.

Der eingesetzte Laser wird bei leerer WalzstraBe geeicht.
Im Betrieb wird beim Empfang einer Strahlintensitdt von

mindestens 90 % die WalzstraBe als hindernisfrei ange-
nommen.
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Die SteuerungsmaBnahmen k&nnen im Rechner in fest ver-
drahteter Weise ablaufen. Ebenso k&nnen diese frei pro-
grammiert sein, was flexibler ist, wenn z. B. die Pro-
duktionsanlage veréndert wird oder weitere Steuerungs-

maBnahmen aufgenommen werden sollen.

Bei der Ausbildung nach Fig. 2 ist die Uberwachungsein-
richtung lediglich bei den 2Zwischen- und FertigstraBen
angeordnet. In der VorstraBe 3, welche noch mit gr&Beren
Querschnitten gefahren wird, ist eine Kontrolle nicht
unbedingt erforderlich. Die Freigabe hintereinanderge-
schalteter WalzstraBen kann sowohl einzeln als auch
kombiniert erfolgen. Folgen diese WalzstraBen unmittelbar
aufeinander, so ist praktisch nur die kombinierte Frei-
gabe moglich.

Je nach Strahlleistungrdes Senders konnen WalzstraBen

Uber Lidngen bis zu 300 m ohne weiteres iiberwacht werden. Die

Verwendung eines Ne-He-Lasers hat hiebei neben der

prédzisen Strahlblindelung den Vorteil, daB ein derartiger

'Sender unbeeinfluBt von der Industrieatmosphire, wie

beispielsweise 0l-Nebel und Wasserdampf, arbeitet und
auch vom Umgebungslicht nicht gestdrt wird.

1981 11 09
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Patentanspriiche:

-
A

1. Uberwachungseinrichtung flir Stab- oder Drahtwalzwerke
oder fiir Kilhlstrecken von WalzenstraBen mit optoelek-
trischen Sensoren, welche an eine Auswerteschaltung und
eine Steuereinheit flir die WalzenstraBe bzw. Kilhlstrecke
angeschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
eine Lichtquelle (18), beispielsweise ein Ne-He-Laser, an
einem Ende einer WalzstraBe bzw. Kilhlstrecke in die
Durchlauflinie (20) des 2u walzenden Materials und aus der
Durchlauflinie (20) heraus schwenkbar angeordnet ist,

da8 wenigstens'ein lichtempfindlicher Sensor (19), bei-
spielsweise eine Si-Fotodiode, am anderen Ende der Walzen-
straBe (4,7) bzw. Xihlstrecke in die Durchlauflinie (20)
des zu walzenden Materials und aus dieser heraus schwenk-
bar angeordnet ist, und daB die Lichtgquelle (18) und der

Sensor (19) mit einem Schwenkantrieb (22) verbunden ist.

2. Uberwachungseinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in an sich bekannter Weise wenigstens ein
zusdtzlicher Materialdetektor (30,31), wie z. B. eine

Fotozelle, eine Lichtschranke oder induktive oder kapazi-
tive Ndherungsschalter, vor dem Einlauf (25) und/oder
nach dem Auslauf (24) der zu iberwachenden WalienstraBe
(4,7) oder Kihlstrecke angeordnet ist, dessen Signale der
Steuereinheit (29) zugefiihrt sind.

3. Uberwachungseinridhtung nach Anspruch 2, daduréh gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinrichtung (29) mit dem Schwenk-
antrieb (22) fiir die Verschwenkung der Lichtquelle (18)

und des Sensors (19) verbunden ist.

4. Uberwachungseinrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadur¢
gekennzeichnet, daB die Steuereinheit (29) in an sich be-
kannter Weise mit dem Antrieb der WalzenstraBe (4,7) bzw.
Kihlstrecke und/oder mit wenigstens einem Teilaggregat,

wie z. B. einer Hickselschere (36), und/oder wenigstens
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einer Weiche (5) zu einem Ersatzweg, vor dem Einlauf (25)
der zu iiberwachenden WalzenstraBe (4,7) oder Kihlstrecke '
verbunden ist.

5 5. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lichtquelle (18) am Austrittsende
(24) der zu iberwachenden WalzenstraBe angeordnet ist,
wobei vorzugsweise der Strahlkegel der Lichtquelle ent-
sprechend der Kaliberreihe der WalzenstraBe fokussiert ist.

10
6. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (29) mit Ein-
richtungen zur Hindernisbeseitigung, wie z. B. Einrich-
tungen zum Freiblasen der Wasserkﬁhlstrécken und/oder zum
15 Wegklappen der Durchlauffithrung verbunden ist.




0054535
FIG.1
. 1
1‘216 3 4 5 6?\-_ A 9 ‘
] xﬁj-—F\EB(v.;v-@:%:HOooo 1o
2=t = 1 \E_‘:'E'<\\1ﬁ.;:?' - -{: 17 1-3
4 R e B e (O €
2222l | === 7 8
/12
10 3
15
. 14
FIG.2
2 400
2 18 r\" O
I / m
=‘if== == i e ‘H~ SO0 17
V16 = i-ﬁ&muwvc(@@—
====d {==== 22 4127 197 b 18
T == 8
22 721
2
5 30
34€

32




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

