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Neue Qualitatsstandards durch zertifizierte Bandlangen

Etliche Millionen Laufmeter an Flach-
stahl, Aluminiumband und -folie
sowie diverse andere Nichteisen-
metalle verlassen Monat fiir Monat
die groBen metallurgischen Werke.
Vom Warm- und Kaltwalzen (iber
verschiedene Veredlungsschritte
werden die Coils genau in ihren
Qualitédtsparametern erfasst und (iber
die Prozessschritte dokumentiert.

Die Bandenden sind oft auBerhalb
der Toleranz, haben eine Uberdicke
oder weichen in der Planheit ab und
wandern in den Schrott. Dadurch
wird eine Wiederauffindbarkeit
definierter Bandabschnitte immer
schwieriger. Heftnahterfassung,
Dickenprotokoll und Oberfldchenins-
pektion bendtigen eine ldngenbezo-
gene Zuordnung. Das erfordert eine
neue Qualitdt in der Materialverfolgung.

Es ist der neue Trend, der sich seit vielen
Jahren schon angedeutet hat. Die Industrie
fordert eine lickenlose Zuordnung der Qua-
litatsparameter zum Finalprodukt. Das ist
aber angesichts der vielen Millionen Laufme-
ter an Warm-, Kaltband oder Folie, die Monat
fur Monat die metallurgischen Produktions-
statten verlassen, ein hoher Anspruch. Das
Zauberwort heiBt hier Materialverfolgung.

Bild 2: ASCOspeed, Montagebeispiel
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Bild 2: Bandanlage mit ASCOspeed

Durch den Walzprozess sind die Ban-
denden oft auBerhalb der Toleranz, ha-
ben eine Uberdicke oder weichen in der
Planheit ab und wandern in den Schrott.
Auf digitale Coilkarten werden Fertigungs-
daten und Qualitdtsparameter Uber die
einzelnen Prozessschritte genau erfasst
und dokumentiert. Die meisten Daten, wie
Dickenprofil und Oberflachenfehler sind lokal
definiert und bendtigen dazu eine langen-
bezogene Zuordnung. Das erfordert eine
neue Qualitat in der Materialverfolgung. Bei
3000 m Coillange wirde ein Messfehler von
+ 1% schon eine Unsicherheit in der Auf-
findung von + 30 Meter ausmachen. Eine
Millimeter fur Millimeter genaue Erfassung
der Bandlange garantiert deshalb die Zu-
ordnung der lokalen Qualitatsparameter.
Dadurch wird eine Wiederauffindung de-
finierter Bandabschnitte fur nachfolgende
Prozessschritte deutlich verbessert.

In den Kaltwalz- und Adjustageprozessen
hat sich eine berthrungsfreie Langen- und
Geschwindigkeitsmessung seit Jahren
etabliert. Ob im Walzwerk oder in den
verschiedenen Stahlservicecentern, Uber-
all weiB man die ASCOspeed-Technolgie
(Bild 1) zu schatzen.

Will man die Effizienz der einzelnen
Prozessschritte steigern und dadurch
die Kosten minimieren, so kommt
man nicht um eine genaue Schrott-
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l&ngenerfassung herum. Hier hat die
berlGhrungsfrei arbeitende Léangener-
fassung mit ASCOspeed viele Vorteile.
Schlupfunabhangig registriert diese je-
den Millimeter Band und ist durch die
schutzende Distanz besonders war-
tungsarm.

Der Markenname ASCOspeed steht seit
15 Jahren fUr eine robuste und langlebige
Sensortechnik (Bild 2). Das ASCOspeed
ASP5500 ist ein Kompaktgerat zur be-
rihrungsfreien Geschwindigkeitsmes-
sung bis zu Materialgeschwindigkeiten
von 3000 m/min. Schnelle Chipsatze
garantieren, dass jede Anderung der
Materialgeschwindigkeit préazise er-
fasst wird. FUr den Einsatz des Sensors
werden keinerlei Anforderungen an die
Struktur der Metalloberflache gestellt.
Farbe und Farbwechsel werden eben-
so wie sich verdndernde Reflexionsei-
genschaften des Materials toleriert. Durch
die optische Arbeitsweise des ASCOspeed
kénnen Banddicken- bzw. Hoéhen-
schwankungen bis zu 60 mm bei einem
Basisabstand von 300 mm toleriert wer-
den und nehmen damit keinen Einfluss
auf die Messgenauigkeit. Eine lang-
zeitstabile LED-Beleuchtung ermoglicht
einen wartungsfreien Betrieb. Spezielle
Schutzvorkehrungen, wie sie bei Laser
vorgeschrieben werden, sind nicht er-
forderlich. »



SENSOR TREND

Ausgabe Nr. 3/2021

www.tb-sensor.com

Der Sensor nutzt eine Siliziumgitterstruktur
als ReferenzmaBstab und wandelt die Mate-
rialbewegung in eine elektrische Frequenz
um. Das ist vergleichbar mit der Strichteilung
eines MaBbandes, nur dass hier die Teilung
mikroskopisch klein und duBerst exakt ist.
Die Langengenauigkeit betragt 0,05 % und
sichert spéter eine leichte Auffindung der ge-
wulnschten Bandabschnitte.

Im konventionellen Einsatz kann das
ASCOspeed bis zu 4 Drehgeber erset-
zen. Dazu werden die typischen Signale
4-kanalig (A, B, /A, /B) zur Verfligung
gestellt. Die Pulszahl ist frei skalierbar
bis zu einer maximalen Pulsfrequenz
von 500 KHz. Entsprechende Leitungs-
treiber kdnnen bei externer Spannungs-
versorgung HTL-Signale liefern und er-
moglichen einen galvanisch getrennten
und damit stérsicheren Betrieb.

Zudem bietet ASCOspeed ein Alarmma-
nagement mit 3 unterschiedlichen Schalt-
ausgangen zur Anzeige von Uberwachungs-
zustanden. Die Alarmausgange sind als
Push-pull-Ausgange ausgeflhrt, gruppenwei-
se optisch isoliert und lassen sich einfach in
das Anlagenmonitoring eines Fertigungspro-
zesses einpassen. Durch die mehrgliedrige,
hardwarebasierte Plausibilitdtsprifung  werden
Stéreinflisse des Fertigungsprozesses, wie
Feinstaub oder Dampfe wirksam unterdrtickt. Da-
mit ist eine stabile Messung auch auf blanken bis
spiegelnden Materialoberflachen kein Problem.
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Bild 3: Anwendung in einer Spaltanlage

Zuverlassigkeit und Genauigkeit wer-
den optional durch ein Zertifikat be-
scheinigt. Die Zertifizierung basiert auf
einem 48 Stunden laufenden Prifpro-
zess. auf einem eigens daflr zugelas-
senen Prufstand. Damit wird die zuge-
sicherten Spezifikation des ASCOspeed
dokumentiert. Der Priufstand verflgt
Uber eine DKD-Zulassung und ermog-
licht damit eine Ruckflhrbarkeit der ge-
pruften LAngenmessung auf das natio-
nale Normal (La&ngennormal - Urmeter).

Bild 4: ASCOspeed in der Bandinspektion

Der Einsatz von ASCOspeed mit entspre-
chendem Prufzertifikat versetzt den An-
wender in die Lage, eine zertifizierte Ma-
terialverfolgung auszuweisen.

Die Aluminiumindustrie produziert u.a. in
groBem Umfang Coils fUr die Herstellung
von Getrankedosendeckeln, die spater in
aufwendigen Arbeitsschritten direkt beim
Dosenhersteller weiterverarbeitet werden.
Ausgangsprodukt ist gewalztes Alumi-
niumblech, das in einer hochmodernen
BandlackierstraBe beidseitig beschichtet
wird. Hohe Produktionsgeschwindigkei-
ten und geringe Schichtstarken des Lacks
verlangen nicht nur groBe Prazision, son-
dern auch eine prazise und umfassende
Qualitatskontrolle.

In den Veredlungsprozessen, wie den
verschiedensten Lackierlinien fur Alumi-
niumband, ist ASCOspeed seit langerem
Standard, um die Oberflacheninspekti-
onssysteme (Bild 4) mit einer prazisen
Langeninformation zu versorgen. Nur so
konnen die detektierten Defekte auch den
richtigen Band-Laufmetern zugeordnet
werden. SchlieBlich unterstitzen die In-
formationen Uber die Langenposition der
Defekte die nachfolgenden Arbeitsgange
an der Schere.

Bei der Vielzahl qualitativ hochwertiger
Endprodukte ist die Materialverfolgung
in den metallurgischen Werken techno-
logisch von groBer Bedeutung. Mit der
hochgenauen Langenposition, die vom
ASCOspeed ermittelt wurde, wird eine
Softmarkierung gesetzt, die sich beliebig
in der Anlage verfolgen lasst. Das funktio-
niert jedoch nur, wenn sich im Fertigungs-
fluss keine Speicherelemente befinden.
Ist das der Fall, muss hinter dem Speiche-
relement eine erneute Positionserfassung
mit ASCOspeed gesetzt werden. Die Posi-
tionsubernahme gewahrleistet dann eine
lickenlose Verfolgung.
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Zusammenfassung

Durch die technologielibergreifende Qualitats-
erfassung in Form von inline Oberflachenins-
pektion, Planheits- und Banddickenmessung
koénnen Produktionsverluste bis hin zu Maschi-
nenstillstdnden drastisch reduziert werden. Die
Materialeinsparungen tragen zur Erhéhung der
Produktivitét bei. Ein storungsfreier Lauf der
Produktion, eine Verbesserung der Endqua-
litdt und eine Reduzierung des Ausschusses
bedeuten nicht nur Kosteneinsparungen, son-
dern implizieren auch eine deutlich geringere
Anzahl von Kundenbeschwerden. Der Einsatz
von ASCOspeed mit entsprechendem Prif-
zertifikat versetzt den Anwender in die Lage,
eine zertifizierte Materialverfolgung auszuwei-
sen. Das ist eine entscheidende Vorrausset-
zung fUr den lickenlosen QS-Nachweis und
die Audits mit dem Endkunden.

Damit schafft ASCOspeed neben dem Anla-
genmonitoring fUr viele Bandanlagen zusétz-
lich Einsatzmdglichkeiten. Bekannt fur seine
lange VerfUgbarkeit und Lebensdauer basiert
der Erfolg dieser Technik neben dem einzigarti-
gen Wirkprinzip nicht zuletzt auf der guten Kun-
denakzeptanz, dank der hohen Fertigungsqua-
litdt und der optimalen Auslegung des Sensors
flr den robusten Prozesseinsatz. m
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