
Das Kaltwalzwerk C. VOGELSANG zählt zu 
den führenden Herstellern von Qualitäts-
bandstählen. Das Unternehmen wurde 1909 
gegründet und gehört seit 2003 zur BIL-
STEINGRUPPE. Hier hat es mit seiner Spezia-
lisierung auf besonders dünne und dicke Ab-
messungen einen festen Platz. Die Produkte 

zeichnen sich durch extreme Tiefziehfähigkeit, 
Verformbarkeit und Profilierfähigkeit aus. Das 
Reversierwalzkonzept von C. VOGELSANG 
bildet die Grundlage zur Produktion sauberer 
und veredelungsfähiger Oberflächen.
Die Kaltbandprodukte finden ihren Einsatz für 
Feinschneidteile, Tiefziehteile, Lagerkäfige, 
Gleitlagerschalenbleche, Platinen und vieles 
mehr.
Moderne Fertigung ist untrennbar verbunden
mit Innovation. Dabei bedeutet Innovation nicht 
gleichermaßen einen Neuanlagenbau oder 
Neuinvestitionen, sondern oft lässt sich durch 
geeignete Maßnahmen vorhandenes Anlagen-
potential noch besser und effizienter nutzen.
Halbzeuge, die durch Walzen hergestellt 
werden, weisen Dickenabweichungen auf. 
Zug- und Gefügeänderungen, Walzenbie-
gung können darüber hinaus zu Verände-
rungen der Planheit führen.
Benötigt man zudem noch eine definierte Rau-
heit, so muss der Kaltwalzer das Band noch 
einmal nachwalzen. Man nutzt dazu Dressier-
gerüste, wie z.B. das Nachwalzwerk KSt465 
bei der Firma C. Vogelsang GmbH.
Dieses Gerüst leistet nun schon seit vielen Jah-
ren gute Dienste, war aber hinsichtlich der Pro-
duktionsmengen an der Leistungsgrenze.
Da ein Neubau eher eine langfristige Maßnah-
me darstellte, und man durch die wirtschaftli-
chen Konjunkturschwankungen zeitnah flexi-

bel reagieren wollte, entschloss man sich bei 
Vogelsang, in eine neue Messtechnik als In-
sellösung zu investieren, um damit das Nach-
walzwerk KSt465 aufzuwerten.
Hier wurde man auf die Geschwindigkeits-
messgeräte der Firma ASCOspeed aufmerk-
sam, die seit mehreren Jahren international 
erfolgreich sind und auch schon bei einigen 
Anlagen bei Kaltwalzern im Raum Hagen ein-
gesetzt wurden.
Der ASCOspeed 5500 ist ein leistungsstarker 
Geschwindigkeitssensor, der extra für die An-
wendungen in der Metallbranche entwickelt 
wurde. Er arbeitet nach dem Phasengruppen-
verfahren und ist damit eine Weiterentwicklung 
innerhalb der bewährten Ortsfrequenzfilter-
technik. Dabei werden die bewegten Materi-
aloberflächen durch die präzise Gitterstruktur 
des Detektors erfasst und in eine elektrische 
Frequenz gewandelt, die der Objektgeschwin-
digkeit proportional ist. Siliziumreferenz, nano-
genaue Strukturen und fehlerstabile Freqeu-
enzauswertung sind die Basis für eine hohe 
Genauigkeit und Langzeitkonstanz.
ASCOspeed 5500 ist ein Kompaktgerät zur be-
rührungsfreien Geschwindigkeitsmessung
von Materialbewegungen bis max. 3000 m/
min. In der Heavy Duty Ausführung besitzt das 
Gerät ein massives Edelstahlschutzgehäuse, 
robust genug, um im Einsatz in Kaltwalzwerken 
zu bestehen.

Moderne Dressiergradmessung mit ASCOspeed®

Ein wichtiges Qualitäts-Merkmal
von Kaltband ist ein exaktes
Dickenprofil. Aufgabe des Service-
teams ist es, durch geeignete
Maßnahmen vorhandenes Anla-
genpotential noch besser und effi-
zienter nutzen zu können. Produk-
tionskapazität, Anlagenauslastung
und nicht zuletzt die Fertigungs-
qualität spielen dabei eine beson-
dere Rolle. Dabei bekommt der
Einsatz moderner Messtechnik im-
mer mehr eine Schlüsselposition.
Im vorliegenden Beispiel wurde
ein Kaltwalzgerüst älterer Bauart
mit einer optisch-berührungsfreien
Geschwindigkeitsmessung nach-
gerüstet.
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Das ASCOspeed 5500 arbeitet autonom und
benötigt lediglich eine 24 VDC Spannungs-
versorgung. Das Gerät besitzt bis zu 4 ska-
lierbare Impulsausgabe-Kanäle, die jeweils 
die 4 Quadratursignale (A, B. /A, /B) liefern. 
Damit ist ASCOspeed leicht per plug and 
play als Drehgeberalternative einsetzbar.
Alarmausgänge und Schalteingänge sowie 
ein optionaler Analogausgang komplettieren 
die Peripherie des Gerätes.
Das moderne Sensorkonzept ermöglicht 
die präzise Erfassung jeder Änderung der 
Materialgeschwindigkeit. Spezielle Signal-
verarbeitungsstrukturen registrieren die mo-
mentanen Geschwindigkeitswerte im Mikro-
sekundenbereich, prüfen und verdichten die 
Werte. Nur damit lässt sich höchste Präzisi-
on bei Beschleunigungsvorgängen realisie-
ren. Auch bei der minimalen Mittelungs- und 
Ausgabezeit von 500 μs liefert der Sensor 
ein hochgenaues Geschwindigkeitssignal 
und eignet sich damit hervorragend für den 
Einsatz in der Regelung von komplexen Kalt-
walzanlagen.
Durch den Einsatz des berührungslosen 
ASCOspeed wird der aktuelle Dressiergrad 
über das gesamte Spektrum der Walzge-
schwindigkeit hochaufgelöst zur Verfügung 
gestellt Mit einer LED-Beleuchtung ausge-
rüstet, ist das Gerät völlig ungefährlich im

Vergleich zu der bekannten Lasertechnik 
und somit einfach von jedem Betriebselek-
triker zu installieren.
ASCOspeed ersetzt die bisherige Messung 
über die Rollen durch eine wesentlich ex-
aktere berührungsfreie Messung. Diese ist 
natürlich auch dynamischer, weil sie keinen 
Schlupf hatte, wie die mechanisch berühren-
de Rolle. Weiterhin wurde durch das Team 
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Bild 3:   Blick in den Walzspalt
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Bild 2: ASCOspeed und Dickenmessung

Länge, Breite, Geschwindigkeit
Dicke berührungsfrei messen

Ihre Industrievertretung für ASCOspeed und Optologic
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Spezifikation ASCOspeed

 
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.

Kundenvorteile

  ungefährliche Lichtquelle

  leichte Einbindung

  hohe Langzeitstabilität

  sehr störstabil

  komfortable Servicefunktionen

Bilstein-Service eine kleine und kompakte 
Dressiergrad-Berechnung erstellt, die auf 
der Basies eines Differenzzählers arbeitet.
Die Messgeräte liefern die Einlauf- und Aus-
laufgeschwindigkeit als Impulssignale an 
den Zähler, der die Differenzbildung vor-
nimmt und den resultierenden Dressiergrad 
dann anzeigt. Der Zähler realisiert darüber 
hinaus die bandlängenspezifische Mittelung 
des dressiergrades. Dadurch konnte der Ein-
satz einer SPS eingespart werden.
In der ersten Projektstufe galt es vorrangig 
einen stabilen und exakten Anzeigewert 
dem Anlagenbediener (Kaltwalzmeister) zur 
Verfügung zu stellen. Eine Coilspezifische 
Datenerfassung und Archivierung ist zukünf-
tig Anbindung an das Firmennetz möglich.
Dazu bedarf es aber noch einer geeigneten 
Übergabeschnittstelle.
Durch diesen Umbau konnte eine Steigerung 
und Optimierung des Prozesses sowie eine 
Reduzierung der Abmaßlängen erzielt werden.

Die Maßnahme ist sicher eine kleine und 
überschaubare Lösung und kann im Mes-
sergebnis aber durchaus mit einer wesent-
lich komplexeren SPS-Realisierung mithal-
ten. Die Produktion arbeitet seit mehreren 
Monaten sehr stabil mit der neuen Technik 
und ist mit der Lösung sehr zufrieden.


