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(57)  Verfahren zum Steuern und/oder Regeln eines
von einer WalzstralRe umfassten Schlingenhebers, Steu-
er- und/oder Regeleinrichtung fir eine Walzstrafe und
Walzstralle

Die Erfindung betrifft eine Walzstralle (1), eine Steu-
er-und/oder Regeleinrichtung (6) fir eine WalzstralRe (1)
und ein Verfahren zum Steuern und/oder Regeln eines
von einer WalzstraRe (1) umfassten Schlingenhebers
(5), wobei die WalzstralRe (1) ein erstes Walzgerist (2)
und ein zweites Walzgeriist (3) aufweist, wobei ein Walz-
gut (G), insbesondere Metallband, zunachst in das erste
Walzgerust (2) und dann in das zweite WalzgerUst (3)

FIG 1
,/‘\/4

2 1
N
/I, z/
<
N 7
/

eingefiihrt wird, wobei nach Einflihren des Walzguts (G),
insbesondere Metallband, in das zweite Walzgeriist (3)
der Schlingenheber (5) an einen zwischen dem ersten
und zweiten Walzgerist (2, 3) angeordneten Walzgut-
bereich (S), insbesondere Bandbereich, mittels eines
Stellglieds herangefiihrt wird. Indem eine Position des
Schlingenhebers (5) relativ zum Walzgutbereich (S), ins-
besondere Bandbereich, erfasst wird, und das Stellglied
des Schlingenhebers (5) anhand der Relativposition ge-
steuert und/oder geregelt wird, kann schnelles und még-
lichst sicheres Einbringen des Schlingenhebers in den
Walzprozess gewahrleisten werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Steue-
rung und/oder Regeln eines von einer Walzstrafle um-
fassten Schlingenhebers, wobei die Walzstrale ein er-
stes Walzgerist und ein zweites WalzgerUst aufweist,
wobei ein Walzgut, insbesondere Metallband, zunachst
in das erste Walzgerust und dann in das zweite Walzge-
rust eingefiihrt wird, wobei nach Einflhren des Walzguts,
insbesondere Metallband in das zweite Walzgerist der
Schlingenheber an einen zwischen dem ersten und zwei-
ten Walzgeriist angeordneten Walzgutbereich, insbe-
sondere Bandbereich, herangefiihrt wird. Ferner betrifft
die Erfindung eine Steuer und/oder Regeleinrichtung fiir
eine WalzstraRe sowie eine WalzstraRe mit wenigstens
zwei Walzgerusten, mit einer Erfassungseinrichtung zur
Erfassung eines zwischen den Walzgeristen angeord-
neten Walzgutbereichs.

[0002] Die Erfindung liegt auf dem technischen Gebiet
der Walzwerkstechnologie und befasst sich insbesonde-
re mit dem Beginn eines Walzprozesses, insbesondere
Warmwalzprozesses. Beim sogenannten Anstechen
bzw. Einfadeln eines neuen Walzguts in eine Walzstralle
liegt zunachst ein recht undefinierter Zustand des Walz-
guts vor.

[0003] Umfassteine Walzstrale mehr als ein Walzge-
rist, so entsteht, je nach Art und Weise des Einfadelns,
zwischen zwei aufeinanderfolgenden Walzgeristen eine
sogenannte Bandschlaufe oder ein straffes Band.
[0004] Dies ist abhangig von den Massenflussbedin-
gungen zwischen den beiden Walzgerusten und insbe-
sondere abhangig von den Walzgeschwindigkeiten der
beiden Walzgeruste.

[0005] Zur Erfassung des Bandzuges zwischen den
Walzgeristen sind insbesondere in der Regel Schlingen-
heber, sogenannte Looper, vorgesehen, welche den
Bandzug des Metallbands erfassen. Mittels dieser erfas-
sten Bandziige erfolgt eine Regelung des Walzprozes-
ses, insbesondere der Walzgeriste.

[0006] Beim Einfédeln liegt jedoch noch kein station&-
rer Zustand vor, insbesondere ist der Schlingenheber
noch nicht in Kontakt mit dem Walzgut und kann dem-
entsprechend keinen Bandzug erfassen.

[0007] Zudem besteht die Schwierigkeit, dass auf-
grund des undefinierten Zustands des Walzguts, bei-
spielsweise durch eine beim Einfadeln entstehende
Bandschlaufe, der Schlingenheber sozusagen "blind" an
das Walzgut heranfahrt.

[0008] Geschieht dieses Heranfahren des Schlingen-
hebers an das Walzgut zu langsam, so kann das Band
reilen oder "hochgehen"; fahrt der Schlingenheber zu
schnell in das Band hinein, kann dieser dinnes Band
durchschlagen.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Mit-
tel bereitzustellen, welche ein mdglichst schnelles und
maoglichst sicheres Einbringen des Schlingenhebers in
den Walzprozess gewahrleisten.

[0010] Beider vorliegenden Erfindung wird der verfah-
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rensmafige Teil der Aufgabe geldst durch ein gattungs-
gemales Verfahren der eingangs genannten Art, wobei
eine Position des Schlingenhebers relativ zum Walzgut-
bereich, insbesondere Bandbereich erfasst wird und
dass ein Stellglied des Schlingenhebers anhand der Re-
lativposition gesteuert und/oder geregelt wird. Eine der-
artige Vorgehensweise beim Einbringen des Schlingen-
hebers in den Walzprozess erlaubt einerseits eine mog-
lichst geringe Zeit, um den Schlingenheber nach dem
Einfadeln von Walzgutin den Betrieb der Walzstral3e ein-
zugliedern. Ferner kdnnen mittels erfindungsgemafien
Verfahrens Walzgutrisse vermieden werden sowie auch
ein unerwiinschtes "Hochgehen" des Walzguts, da die
Relativposition von Walzgut und Schlingenheber be-
kannt ist.

[0011] Unter Walzgutbereich Bereich des Walzguts
zwischen erstem und zweitem Walzgerust verstanden,
insbesondere eine Bandschlaufe oder ein straffer Band-
bereich zwischen dem ersten und dem zweiten Walzge-
rist, an welchen ein Schlingenheber herangefiihrt wer-
den soll.

[0012] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafRen Verfahrens wird die Rela-
tivposition optisch erfasst. Dies ist eine besonders ein-
fache Moglichkeit eine Relativposition zwischen Band
und Schlingenheber kontinuierlich und genau zu bestim-
men. Insbesondere wird hierzu vorzugsweise eine 3D-
Kamera verwendet, so dass rdumliche Informationen
Uber Héhe und Lage des Walzguts, insbesondere einer
Bandschlaufe, und Position und Lage des Schlingenhe-
bers ermittelt werden kdnnen.

[0013] Die zur Erfassung der Relativposition erforder-
liche Erfassungseinrichtung ist derart relativ zum Schlin-
genheber und zum Walzgutbereich angeordnet, dass
mittels dieser eine Relativposition von Schlingenheber
zu Walzgutbereich bestimmen kann. Die Relativposition
kann ggf. auch indirekt bestimmt werden, indem ein be-
liebiger Referenzpunkt herangenommen wird, um die
Position des Schlingenhebers mit der Position des Walz-
gutbereichs in Beziehung zu setzen. D.h. Schlingenhe-
ber und Walzgutbereich missen nicht zwingend mit der-
selben Erfassungseinrichtung erfasst werden und kén-
nen bspw. mit zwei verschiedenen Kameras erfasst wer-
den, welche jedoch einen gemeinsamen Referenzpunkt
erfassen.

[0014] Im Fall einer Kamera, insbesondere 3D-Kame-
ra, kann diese vorzugsweise oberhalb des Bandes, seit-
lich des Bandes oder schrag unterhalb des Bandes an-
geordnet sein.

[0015] Vorteilhaftist es den Schlingenheber positions-
geregelt an den Walzgutbereich heranzufiihren.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens wird die Ge-
schwindigkeit des Schlingenhebers, mit welcher dieser
an den Walzgutbereich herangefiihrt wird, anhand der
Relativposition gesteuert und/oder geregelt. Die Beein-
flussung der Annaherungsgeschwindigkeit des Schlin-
genhebers an den Walzgutbereich ist besonders vorteil-
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haft, da es durch Steuerung und/oder Regelung der Ge-
schwindigkeit moglich ist, eine zeitoptimale Losung flr
die Eingliederung des Schlingenhebers in den Walzpro-
zess zu realisieren.

[0017] In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung
des erfindungsgemafien Verfahrens wird beim Heran-
fuhren der Schlingenheber bis kurz vor Auftreten eines
Kontakts mit dem Walzgut mit einer ersten Geschwin-
digkeit bewegt und bei Kontakt mit dem Walzgut mit einer
zweiten Geschwindigkeit bewegt, wobei der Betrag der
ersten Geschwindigkeit gréRer ist als der Betrag der
zweiten Geschwindigkeit. Es handelt sich hierbeium eine
besonders vorteilhafte Umsetzung fiir eine zeitoptimale
Eingliederung des Schlingenhebers in den Walzprozess
beim Einfadeln von Walzgut. Insbesondere kann im Kon-
taktbereich des Schlingenhebers mit dem Walzgut die
Geschwindigkeit bereits derart reduziert sein, dass der
Schlingenheber méglichst sanft mit dem Walzgut in Kon-
takt tritt. Obige Bedingung muss lediglich fir einen Zeit-
punkt vor Kontakt und nach Kontakt erflllt sein. Insbe-
sondere ist dies nicht derart zu interpretieren, dass die
erste Geschwindigkeit und die zweite Geschwindigkeit
jeweils eine Uber einen langeren Zeitraum konstante Ge-
schwindigkeit ist. Bspw. kann der Schlingenheber nach
Kontakt mit dem Walzgut und Bewegen mit zweiter Ge-
schwindigkeit wieder in seiner Geschwindigkeit erhoht
werden, um eine Soll-Positionim Walzprozess einzuneh-
men und diese moglichst schnell - unter Berucksichti-
gung einer beschadigungsfreien Fiihrung des Walzguts-
zu erreichen.

[0018] Besonders vorteilhaft ist ebenso, dass zeitlich
vor Kontakt des Schlingenhebers mit dem Walzgutbe-
reich der Walzgutbereich, insbesondere eine Band-
schlaufe, derart, insbesondere durch Einstellen der
Walzgeschwindigkeit in wenigstens einem der beiden
Walzgeriste, ausgebildet wird, dass dieser vorgegebene
Parameter erfillt. Auf diese Art und Weise kann bspw.
eine vorgegebene Schlaufenhéhe, Schlaufenlange oder
Schlaufenlage eingestellt werden, wodurch der Einglie-
derungsprozess optimiert werden kann. Denn hier muss
der Schlingenheber nach Kontakt mit dem Walzgutbe-
reich nicht noch weiter, bswp. in eine Soll-Position zum
Erreichen einer gewlinschten Bandschlaufenhdhe, ver-
fahren werden. Zum Einstellen der Parameter werden
vorzugsweise die Umfangsgeschwindigkeiten der Ar-
beitswalzen derart gesteuert, dass flir das Walzgut, ins-
besondere Metallband, gewtinschte Bandschlaufenpa-
rameter eingestellt werden.

[0019] Der vorrichtungsmaRige Teil der Aufgabe wird
gelost mittels einer Steuer- und/oder Regeleinrichtung
fir eine WalzstralRe, mit einem maschinenlesbaren Pro-
grammcode, welcher Steuerbefehle umfasst, die die
Steuer- und/oder Regeleinrichtung bei deren Ausfiihrung
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spruche 1 bis 5 veranlassen.

[0020] Eine weitere vorrichtungsmaRige Losung der
Aufgabe bildet auch eine Walzstralle, mit wenigstens
zwei WalzgerUsten, mit einer Erfassungseinrichtung zur
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Erfassung eines zwischen den Walzgeristen angeord-
neten Walzgutbereichs, mit einer Steuer- und/oder Re-
geleinrichtung nach Anspruch 6, wobei die Steuer- und/
oder Regeleinrichtung mit der Erfassungseinrichtung
und dem Schlingenheber wirkverbunden ist. Der Schlin-
genheber umfasst in diesem Zusammenhang auch jeg-
liches Anstellsystem bzw. Stellglied fir den Schlingen-
heber.

[0021] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus einem Ausflhrungsbeispiel, welches anhand der
schematischen Zeichnung genauer erlautert wird. Es zei-
gen:

FIG1 eine schematische Darstellung eines Aus-
schnitts einer Walzstralle,

FIG2 ein Wegzeitdiagramm fiir eine beispielhafte
Ausfiihrung der Heranfiihrung des Schlingen-
hebers an das Walzgut,

FIG3 einen zu FIG 2 gehdrigen Geschwindigkeits-
verlauf fir den an das Walzgut herangefiihrten
Schlingenheber.

[0022] FIG 1 zeigt einen Ausschnitt aus einer Walz-

stralRe 1 eines Walzwerks. In FIG 1 sind drei Walzgerlste
2', 2, 3 der WalzstralRe 1 gezeigt.

[0023] Die Erfindung kann grundsatzlich fiir zweigeri-
stige, dreigerustige, viergeristige, fiinfgeristige oder
auch fur Walzstralken mit mehr als fiinf Geriisten ange-
wendet werden.

[0024] FIG 1 zeigt einen Zustand der Walzstralte 1
kurz nach Einfadeln eines Walzguts G in das Walzgertist
3. Zwischen jedem der Walzgeruste der Walzstral3e 1 ist
ein Schlingenheber 5 angeordnet, mittels welchem im
stationaren Betrieb der Walzstralle 1 die Zugspannung
des Walzguts G erfasst wird.

[0025] Diese erfasste Zugspannung wird dann in der
Regel zur Steuerung von Stellgliedern der Walzgeruste
verwendet, um die Zugspannung des Walzguts in ge-
wiinschter Weise einzustellen.

[0026] InFIG 1 ist WalzgerUst 2 das erste Walzgeriist
im Sinne des Anspruchs 1 und das Walzgerist 3 das
zweite GerUst im Sinne des Anspruchs 1.

[0027] FIG 1 zeigt den Zustand kurz nach Einfiihren
des Walzguts G in das Walzgertist 3, also das zweite
Walzgerust. Zwischen dem Walzgerist 2’ und dem Walz-
gerust 2 ist ein entsprechendes Heranflihren des Schlin-
genhebers 5 an das Walzgut G bereits abgeschlossen.
Dort ist der Schlingenheber bereits in einer Soll-Position
positioniert, in der er die Zugspannung des Walzguts G
erfasst.

[0028] Zwischen dem ersten Walzgerist 2 und dem
zweiten Walzgerist 3 bildet sich aufgrund des Material-
rickstaus zwischen den beiden Walzgerlisten eine
Bandschlaufe S aus. Die Bandschlaufe S stellt im vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel den Walzgutbereich ge-
maf Anspruch 1 dar.

[0029] Der Schlingenheber 5 soll nun kontrolliert an
die Bandschlaufe S herangefiihrt werden, so dass eine
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Bandspannung zwischen dem Walzgerist 2 und 3 er-
fasst werden kann.

[0030] Dies geschieht dadurch, dass mittels einer Er-
fassungseinrichtung 4 die Relativposition von Schlingen-
heber 5 und Bandschlaufe S erfasst wird. Im vorliegen-
den Ausflhrungsbeispiel ist die Erfassungseinrichtung 4
als 3D-Kamera ausgebildet, d.h. die Kamera ist in der
Lage, raumliche Relativposition von Objekten zueinan-
der zu erfassen. Die Kamera ist derart angeordnet, dass
mittels dieser eine Relativposition von Schlingenheber 5
und Bandschlaufe S erfassbar ist, bspw. unterhalb des
Transportniveaus des Walzguts G und in Massenfluss-
richtung zum Schlingenheber verschoben. Alternativ
kann die Kamera 4 oberhalb des Transportniveaus an-
geordnet werden, oder seitlich, d.h. neben dem vorge-
sehen Transportweg. Im Ausfiihrungsbeispiel erfasstder
Erfassungsbereich der Kamera den Schlingenheber 5
und die Bandschlaufe S gemeinsam.

[0031] Mittels einer derartige Kamera ist vergleichs-
weise unaufwendig mdglich, rdumliche Relativposition
von Objekten, insbesondere einer Bandschlaufe S von
einem Schlingenheber 5 bzw. einem Teil eines Schlin-
genhebers 5, zueinander zu bestimmen.

[0032] Dem Fachmann steht es jedoch frei, beliebige
andere geeignete Erfassungseinrichtungen zur Erfas-
sung der Relativposition von Schlingenheber 5 bzw. Rol-
le 5’ des Schlingenhebers 5 und Bandschlaufe S heran-
zuziehen.

[0033] Diese Informationen werden in Form entspre-
chender Signale an eine Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung 6 Ubermittelt, welche anhand der der Erfassung zu-
geordneten Signale Stellsignale fiir den Schlingenheber
5 ermittelt. Insbesondere wird in Abhangigkeit von der
ermittelten Relativposition von Bandschlaufe S und
Schlingenheber 5 die dem Schlingenheber 5 zugeord-
nete Rolle 5’ an die Bandschlaufe S herangefiihrt.
[0034] Dies erfolgt vorzugsweise unter der Randbe-
dingung, dass die fiir die Eingliederung des Schlingen-
hebers 5 in den Walzprozess bendétigte Zeit moglichst
gering ist. Ferner ist beim Heranfliihren des Schlingen-
hebers 5 zu beachten, dass eine Kontaktgeschwindig-
keit, d.h. die Geschwindigkeit der Rolle 5’ des Schlingen-
hebers 5 bei Kontakt mit der Bandschlaufe S, einen
Schwellwert bzw. Grenzwert nicht Gberschreitet, um Be-
schadigungen am Band oder unvorteilhafte Prozessbe-
einflussungen zu vermeiden.

[0035] Eine weitere Verringerung der erforderlichen
Zeit zur Eingliederung des Schlingenhebers 5 in den
Walzprozess wird erreicht, indem vor Kontakt der Rolle
5’des Schlingenhebers 5 die Bandschlaufe S bereits der-
art ausgebildet ist, dass diese gewlinschte Parameter
aufweist, insbesondere derartige Parameter, die diese
wahrend des stationéren Betriebs der Walzstralle auf-
weisen soll. Diese Parameter kénnen bspw. sein: eine
gewilinschte Schlaufenhdhe, Schlaufenlange, ein ge-
wiinschtes Schlaufengewicht, usw.... Die Einstellung der
gewilinschten Schlaufenparameter erfolgt im Ausfih-
rungsbeispiel Uber die Antriebe der Arbeitswalzen der
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Walzgeriste 2 bzw. 3. Hierdurch kann Walzgutmaterial
in gewiinschter Weise zwischen die Walzgeriste 2 bzw.
3 eingebracht werden, wodurch die gewiinschte Band-
schlaufe realisierbar ist. Damit kann gezielt eine Band-
schlaufe S mit gewlinschten Parametern eingestellt wer-
den, welche die Zeit fur die Eingliederung des Schlingen-
hebers 5 in den stationaren Betrieb der Walzstralle 1
weiter verringert.

[0036] Je nach Ausbildung der WalzstraRe kann die
Bandschlaufe S sowohl oberhalb als auch unterhalb des
Ublichen Transportniveaus des Walzguts G angeordnet
sein.

[0037] Die Steuer-und/oder Regeleinrichtung 6 ist mit-
tels eines maschinenlesbaren Programmcodes 7, wel-
cher vorzugsweise speicherprogrammiert auf der Steu-
er- und/oder Regeleinrichtung 6 hinterlegt ist, dazu her-
gerichtet, eine erfindungsgemafie Ausfiihrungsform des
Verfahrens auszufuhren.

[0038] Dazu umfasst der maschinenlesbare Pro-
grammcode 7 entsprechende Steuerbefehle, welche
eben diese Steuer- und/oder Regeleinrichtung 6 bei de-
ren Ausfihrung dazu veranlassen, eine Ausfuhrungs-
form des erfindungsgemaRen Verfahrens durchzufih-
ren. Der maschinenlesbare Programmcode 7 kann bei-
spielsweise mittels Netzwerk oder Giber ein Speicherme-
dium 8 auf der Steuer- und/oder Regeleinrichtung 6 hin-
terlegt werden.

[0039] FIG 2 zeigt einen qualitativen Weg-Zeit-Verlauf
fur die Position der Rolle 5' des Schlingenheber 5 wah-
rend des Heranfiihrens der Rolle 5’ an die Bandschlaufe
S.

[0040] Vorzugsweise erfolgt die Regelung des Schlin-
genhebers 5 positionsgeregelt.

[0041] FIG 2ist zu entnehmen, dass das Heranfiihren
des Schlingenhebers 5 an die Bandschlaufe S bis zum
Erreichen eines vordefinierten Kontaktbereichs K relativ
schnell, d.h. mit relativ hoher Geschwindigkeit, erfolgt.
In diesem Bereich der Positionierung ist die Rolle 5’ noch
relativ weit von der Bandschlaufe S beabstandet. Hier
kann mit geringem Risiko mit hdher Geschwindigkeit der
Rolle 5’ agiert werden.

[0042] Der Kontaktbereich K bezeichnet den raumli-
chen Bereich, innerhalb dessen ein Kontakt der Rolle 5’
des Schlingenhebers 5 mit der Bandschlaufe S mit einer
vorgegebeben Wahrscheinlichkeit, z.B. 95% oder mehr,
erwartet wird.

[0043] Bei Erreichen des Kontaktbereichs K wird die
Position der Rolle 5° des Schlingenhebers 5 deutlich
langsamer verandert, d.h. die Geschwindigkeit der Rolle
5’ reduziert, um keine unkontrollierte Kollision der Rolle
5 mit der Bandschlaufe S zu riskieren. Dementspre-
chend wird die Rolle 5’ des Schlingenhebers 5 in diesem
Bereich besonders vorsichtig bewegt, um gegebenen-
falls eine Beschadigung und/oder Zerstérung des Walz-
guts zu vermeiden. Dariber hinaus ermdéglicht eine der-
artige Vorgehensweise einen sanften, d.h. im Wesentli-
chen stol¥freien, Eingriff der Rolle 5’ in die Bandschlaufe
S bzw. das Walzgut.
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[0044] FIG 3 zeigt die zur FIG 2 gehorige Geschwin-
digkeit der Rolle 5°. Dabei ist zu erkennen, dass die Rolle
5’ des Schlingenhebers 5 relativ schnell auf eine Maxi-
malgeschwindigkeit beschleunigt wird, um ein mdglichst
schnelles Eingliedern des Schlingenhebers 5 in den
Walzprozess zu erreichen.

[0045] Kurz vor Eintreten der Rolle 5’ in den Kontakt-
bereich K wird jedoch die Geschwindigkeit der Rolle re-
lativ stark verzdgert, so dass eine bei Kontakt der Rolle
5’ mit der Bandschlaufe unkritische Relativgeschwindig-
keit zwischen Rolle 5’ und Bandschlaufe S vorliegt.
[0046] Insbesondere ist zu erkennen, dass die Ge-
schwindigkeit im Kontaktbereich K kontinuierlich redu-
ziert wird, bis eine gewtinschte Sollposition des Schlin-
genhebers eingenommen ist, wobei gleichzeitig eine Be-
anspruchung des Bandes uber ein kritisches Maf hinaus
vermieden wird.

[0047] Allerdings kann die Geschwindigkeit der Rolle
5’ nach Kontakt auch wieder - im Rahmen der kritischen
Grenzwerte - erhéht werden, bspw. um das Walzgut G
bzw. die Rolle 5" in eine vorgegebene Soll-Position zu
bringen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern und/oder Regeln eines von
einer WalzstraRe (1) umfassten Schlingenhebers
(5), wobei die WalzstralRe (1) ein erstes Walzgeriist
(2) und ein zweites Walzgerust (3) aufweist, wobei
ein Walzgut (G), insbesondere Metallband, zunachst
in das erste WalzgerUst (2) und dann in das zweite
Walzgeriist (3) eingeflihrt wird, wobei nach Einflih-
ren des Walzguts (g), insbesondere Metallband, in
das zweite Walzgerist (3) der Schlingenheber (5)
an einen zwischen dem ersten und zweiten Walzge-
rust (2, 3) angeordneten Walzgutbereich (S), insbe-
sondere Bandbereich, mittels eines Stellglieds her-
angefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Position des
Schlingenhebers (5) relativ zum Walzgutbereich (S),
insbesondere Bandbereich, erfasst wird, und dass
das Stellglied des Schlingenhebers (5) anhand der
Relativposition gesteuert und/oder geregelt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Relativposition
optisch erfasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Schlingenhe-
ber (5) positionsgeregelt an den Walzgutbereich (S)
herangefihrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Geschwindig-
keit (v(t)) des Schlingenhebers (5), mit welcher die-
ser an den Walzgutbereich (S) herangefiihrt wird,
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10.

anhand der erfassten Relativposition gesteuert und/
oder geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass beim Heranflihren
der Schlingenheber (5) bis kurz vor Auftreten eines
Kontakts mit dem Walzgut (G) mit einer ersten Ge-
schwindigkeit bewegt wird, und dass der Schlingen-
heber (5) bei Kontakt mit dem Walzgut (G) mit einer
zweiten Geschwindigkeit bewegt wird, wobei der Be-
trag der ersten Geschwindigkeit gréfer ist, als der
Betrag der zweiten Geschwindigkeit.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass zeitlich vor Kon-
takt des Schlingenhebers (5) mit dem Walzgutbe-
reich (S) der Walzgutbereich (S), insbesondere eine
Bandschlaufe, derart, insbesondere durch Einstel-
len der Walzgeschwindigkeit in wenigstens einem
der beiden Walzgeriste (2, 3), ausgebildet wird,
dass dieser vorgegebene Parameter erfilllt.

Steuer- und/oder Regeleinrichtung (6) fur eine Walz-
straBe (1), mit einem maschinenlesbaren Pro-
grammcode (7), welcher Steuerbefehle umfasst, die
die Steuer- und/oder Regeleinrichtung (6) bei deren
Ausflihrung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche veranlassen.

WalzstralRe (1), mit wenigstens zwei Walzgeriisten
(2, 2, 3), mit einer Erfassungseinrichtung (4) zur Er-
fassung eines zwischen den Walzgeriisten (2’, 2, 3)
angeordneten Walzgutbereichs (S) relativ zu einem
Schlingenheber (5), mit einer Steuer- und/oder Re-
geleinrichtung (6) nach Anspruch 7, wobei die Steu-
er- und/oder Regeleinrichtung (6) mit der Erfas-
sungseinrichtung (4) und dem Schlingenheber (5)
wirkverbunden ist.

Maschinenlesbarer Programmcode (7) flir eine
Steuer- und/oder Regeleinrichtung (6) fir eine Walz-
stralle, wobei der Programmcode (7) Steuerbefehle
aufweist, welche die Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung (6) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 6 veranlassen.

Speichermedium (8) flir maschinenlesbaren Pro-
grammcode (7) nach Anspruch 9.



EP 2 283 941 A1

FIG 1




EP 2 283 941 A1




EP 2 283 941 A1

des brevets

[

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

'E’utroptia'iscres
European .
0)» B e EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 09 16 7709

Kategoria Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X JP 62 179806 A (KOBE STEEL LTD) 1-10 INV.
7. August 1987 (1987-08-07) B21B37/00
* Zusammenfassung *
X JP 57 001509 A (MITSUBISHI ELECTRIC CORP) (10
6. Januar 1982 (1982-01-06)
A * Zusammenfassung; Abbildungen 1-3 * 1-9
X JP 03 169418 A (KAWASAKI STEEL CO0) 10
23. Juli 1991 (1991-07-23)
A * Zusammenfassung * 1-9
X JP 60 054221 A (SUMITOMO METAL IND) 10
28. Marz 1985 (1985-03-28)
A * Zusammenfassung * 1-9

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B21B
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 22. Januar 2010 Forciniti, Marco

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefithrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 2 283 941 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 09 16 7709

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angeflihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

22-01-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
JP 62179806 07-08-1987  KEINE
JP 57001509 06-01-1982  KEINE
JP 3169418 23-07-1991  KEINE
JP 60054221 28-03-1985 JP 1694564 C 17-09-1992
JP 3062483 B 26-09-1991

Fur néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

