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Beruhrungslose Geschwindigkeitsmessung
sorgt fir stabile Bandqualitat

K. Christofori, Th. RUmmler; Micro-Epsilon

Linge und Geschwindigkeit
gehoren zu den meistgefragten
MessgroBen in den technologi-
schen Prozessen der Aluminium-
industrie. Diese werden in der
Regel iiber mitlaufende Rollen
oder Laufrédder erfasst, die an
gewiinschter Stelle mit einem
definierten Auflagedruck auf das
Material gepresst werden. Ist der
direkte Kontakt des mechanischen
Gebers zum Messobjekt ausrei-
chend, so folgt dieser dem zu mes-
senden Material und liefert iiber
einen Impulsgeber die gewiinsch-
ten Langenimpulse. Die abgespulte
Léange korrespondiert mit der
Pulszahl und dem Durchmesser.
Aufgesetzte Laufrider hingegen
besitzen nur sehr kleine Kontakt-
flichen, was bei Dynamik in der
Geschwindigkeit sowie in der Ma-
terialfiihrung zu Schlupf fiihrt.

Beim Einsatz von Umlenkrollen
ist man bestrebt, iiber den Um-
schlingungswinkel die Kontaktfla-
che zu erhéhen. Aber auch hier
kann es in kurzzeitigen Beschleuni-
gungsphasen, unter anderem durch
Zuginderungen, zu merklichem
Schlupf kommen, da die Rolle in-
folge ihres Gewichts und Trégheit
der Bewegung nicht mehr folgen
kann und rutscht. Empfindliche
Bandmaterialien bekommen dann
Kratzer. Die Oberflidche der Rolle
verschleifit und ruft im schlimms-
ten Fall sogar Rattermarken auf
dem Material hervor. Es gibt aber
auch Prozesse, wo eine taktile Mes-
sung aus technologischer Sicht gar
nicht méglich ist. Das betrifft sehr
weiche Materialien bzw. heifie oder
geolte Oberfldchen. Hier ist man
auf eine beriihrungsfreie Messung
zwingend angewiesen.

Bertihrungsfrei arbeitende Geschwin-
digkeitsmessgerite fiir bewegte Ober-
flachen nutzen die Gittermodulation.
Ein optisches Gitter, das als Referenz-
maBstab fungiert, wandelt die Bewe-

Non-contact speed measurement
helps to ensure stable strip quality

K. Christofori, Th. Riimmler; Micro-Epsilon

Abb. 1: ASCOspeed 5500 zur beriihrungsfreien Geschwindig-

keitsmessung

Fig. 1: ASCOspeed 5500 for non-contact speed measurement

Length and speed are among

the most frequently required
measurement parameters in the
technological processes of the alu-
minium industry. As a rule they
are determined by rotating rollers
or contact wheels pressed against
the material at suitable points
under a defined contact pressure.
If the mechanical indicator makes
sufficient firm and direct contact
with the object being measured,

it follows the material to be meas-
ured, via a pulse emitter, delivers
the desired length pulses. The
unwound length corresponds to
the number of pulses and the di-
ameter. However, laid-on contact
wheels have only very small con-

Fotos: Micro-Epsilon

tact areas, and in
the event of insta-
bility in the speed
or material guiding
dynamics this can
result in slipping.
When deflec-
tion rolls are used
it is attempted, by
virtue of the wrap-
around angle, to in-
crease the contact
area. But here too,
in brief accelera-
tion phases caused,
among others, by
tension variations,
appreciable slip
can take place
since, as a result
of its weight and
inertia; the roll
can no longer fol-
low the movement
but instead slides.
Scratches then ap-
pear on sensitive
strip materials. The roll surface
wears, and in the worst case can
even produce chatter marks on
the material. There are also proc-
esses in which, for technological
reasons, tactile measurement is
not even possible. This is the case
with very soft materials, or hot
or oiled surfaces. A non-contact
measurement method is then es-
sential.
Speed measurement instruments
working without contact for moving
surfaces make use of grid modulation.
An optical grid, which functions as a
reference scale, converts the move-
ment into an electrical frequency.
For this the grid has to be made very
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precisely. The embodiment of the
measurement is comparable to the
graduation of a measurement strip or
a micrometer. Nowadays, grids can
be produced highly accurately and
reproducibly as active silicon struc-
tures. With the masking technology
used in semiconductor chip produc-
tion the structural dimensions of the
chips are absolutely identical and
therefore provide ideal prerequisites
for a mass-produced sensor.

This is also the decisive advantage
compared with the laser-Doppler
technique, whose grid is produced
by interference between laser beams
from the same source and thus de-
pends on the intersection angle and
the laser wavelength. In that context
the wavelength has to remain very
stable, even taking into account ther-
mal loading as for example in a rolling
mill. Besides, a laser grid is produced
on the surface of the material meas-
ured and is therefore affected by any
interfering factors (dust, oil, emul-
sion, vapours, etc.). For these reasons
Micro-Epsilon prefers active silicon
grids which work with LED light.

The company, located in Orten-
burg, is known for its broad range of
physical methods for path measure-
ment. Optical triangulation sensors
and high-precision eddy current or
capacitative sensors are used to de-
tect distances or thicknesses even in
rugged surroundings.

The ASCO speed 5500 is a com-
pact instrument for the non-contact
measurement of material speeds up to
a maximum of 3000 m/min (Fig. 1). A
temperature-data logger monitors the
thermal load and records inadmissi-
ble excesses. The most modern signal
processing structures ensure that any
change in the speed of the material
is determined with precision. This is
done by super-rapid hardware, which
records, checks and compresses the
instantaneous speed values in the mi-
crosecond range. Only in this way can
the greatest precision be achieved in
the acceleration processes. Depend-
ing on the option chosen, the instru-
ment has up to three scaled pulse
channels with the usual quadrature
outputs and can therefore be used
in a multivalent manner as an alter-
native for a rotation indicator. —
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gung in eine elektrische Frequenz.
Dazu muss das Gitter sehr prézise
ausgefiihrt sein. Die MaBverkdrpe-
rung ist vergleichbar mit der Strich-
teilung eines MaBbandes oder einer
Mikrometerschraube. Gitter konnen
heute als aktive Strukturen aus Sili-
zium hochgenau und reproduzierbar
hergestellt werden. Mit der Masken-
technologie in der Halbleiterchip-
herstellung sind die Strukturabmes-
sungen der Chips absolut identisch
und bieten somit ideale Vorausset-
zungen fiir einen Seriensensor.

Das ist auch der entscheidende
Vorteil gegeniiber der Laser-Doppler-
Technik, deren Gitter durch Interfe-
renz zweier Laserstrahlen der glei-
chen Quelle erzeugt wird und somit
vom Schnittwinkel und der Laserwel-
lenlénge abhéngig ist. Dabei muss die
Wellenldnge auch unter Beriicksichti-
gung der thermischen Belastung, zum
Beispiel in einem Walzwerk, sehr sta-
bil bleiben. Ferner entsteht das Gitter
beim Laser auf der Oberflache des
Messgutes, ist also allen Stérungen
(Staub, Ol, Emulsion, Dampf usw.)
ausgesetzt. Aus diesem Grunde setzt
Micro-Epsilon auf aktive Silizium-
Gitter, die mit LED-Licht arbeiten.

Das Unternehmen aus Ortenburg
ist bekannt fiir sein breites Spektrum
an physikalischen Verfahren zur
Wegmessung. Optische Triangula-
tionssensoren, prazise Wirbelstrom-
oder kapazitive Sensoren detektieren
in rauher Umgebung Abstande oder
Dicken.

Das ASCOspeed 5500 ist ein Kom-
paktgerdt zur beriihrungsfreien Ge-
schwindigkeitsmessung bis zu Mate-
rialgeschwindigkeiten von max. 3.000
m/min (Abb. 1). Ein Temperatur-Da-
tenlogger iiberwacht die thermische
Belastung und registriert unzuléssige
Uberschreitungen. Modernste Signal-
verarbeitungsstrukturen garantieren,
dass jede Anderung der Materialge-
schwindigkeit prézise erfasst wird.
Dafiir sorgt eine superschnelle Hard-
ware, die die momentanen Geschwin-
digkeitswerte im Mikrosekundenbe-
reich registriert, priift und verdichtet.
Nur damit lasst sich héchste Prazision
bei Beschleunigungsvorgéngen reali-
sieren. Das Gerét besitzt je nach Opti-
on bis zu drei unterschiedlich skalier-
bare Impulskanéle mit den {iblichen
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Quadraturausgiangen und ist damit
als Drehgeberalternative multivalent
einsetzbar.

Fiir den Einsatz des Sensors wer-
den keinerlei Anforderungen an die
Struktur der Oberflache gestellt. Far-
be und Farbwechsel, unterschiedliche
Beschichtungen werden ebenso wie
sich verandernde Reflexionseigen-
schaften des Materials toleriert. Eine
langzeitstabile LED-Beleuchtung er-
moglicht einen weitgehend wartungs-
freien Betrieb.

Heute kommt die bertihrungslose
Messtechnik mittlerweile nahezu
durchgehend in den Bandprozessen
der Metallindustrie zum Einsatz. Dies
beginnt schon in den Vorwalzprozes-
sen und endet in der finalen Oberfla-
cheninspektion und Adjustage.

Walzprozesse

In der Aluminiumindustrie beginnt
der Prozesseinsatz der ASCOspeed-
Sensoren schon in den Warmwalz-
geriisten, wo die stabile Messwerter-
fassung blanker Materialien unter
extremsten Bedingungen eine ent-
scheidende Rolle spielt. Obwohl das
Edelstahlgehduse bereits einen guten
mechanischen Schutz darstellt, sind
fir Anwendungen im Warmwalz-
werk weitere Vorkehrungen fiir ei-
nen sicheren Betrieb zu treffen. Bei
einer Integration in den Rollgang
misst das ASCOspeed von unten und
benétigt Spiilluft zur Freiblasung des
Messpfades. Die Luft erzeugt gleich-
zeitig einen Uberdruck im Gerét und
verhindert damit ein Eindringen von
Emulsion und ein Verschmutzen der
Optik. Die Synchronisation der Roll-
gangsgeschwindigkeit mit der des
Walzgutes ist hier die vorrangige An-
wendungsaufgabe.

Mit dem Kaltwalzen folgt ein wei-
teres Veredeln des Bandes. Warm-
band oder Kaltband wird dabei durch
weitere Walzschritte bis hin zur Fer-
tigdicke reduziert. Ein maBgebliches
Qualitatsmerkmal von Kaltwalzpro-
dukten stellt die Dickentoleranz dar,
deren Sicherstellung sehr eng mit ei-
ner korrekten Erfassung der Bandge-
schwindigkeit verkniipft ist. Moderne
Regelungskonzepte konnen aus der
Geschwindigkeitsdanderung ~ durch
Messen vor und nach dem Walz- —
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geriist die Langung des Materiales in
die Dickenanderung umrechnen und
so eine Dickenkonstanzregelung auf-
bauen. Die resultierende Messung der
Ausgangsdicke dient dann als Quali-
tatskontrolle zum Soll-Ist-Vergleich.
Die Langung ergibt sich aus der Ge-
schwindigkeitsdifferenz, weil beim
Kaltwalzen die Verformungsrichtung
in Bewegungsrichtung erfolgt und die
Breitung zu vernachléssigen ist.

Der Einsatz einer bertihrungs-
freien Geschwindigkeitserfassung in
Walzprozessen hat entscheidende
Vorteile fiir die Regelungsdynamik
und das Regelverhalten. Je exakter
durch Materialverfolgung ermittelt
wird, wann die erfasste Dicke im
Walzspalt ist, desto schneller kann
auch auf die Anstellung der Walzen
eingewirkt werden. Das ist besonders
in den Beschleunigungsphasen von
Vorteil, wenn nach
Aufspannen des
Coils das Gertist auf
Arbeitsgeschwindig-
keit  hochgefahren
wird. Hier ist eine
synchrone Messung
der  Geschwindig-
keit wichtig, da ein
zeitlichen  Versatz
zwischen den Mes-
sungen eine fehler-
hafte Differenz erge-

ben wiirde.
Zum Einsatz
kommt hier das Syn-

chronmodell aus der
ASCOspeed-Serie
(Abb. 2). Die Mess-
kopfe werden vor
und nach dem Gertist
montiert. Uber einen
Synchronimpuls aus
der Steuerung wird
der Messablauf auf
den Zyklus der Regelung abgestimmt.
Dazu besitzt das ASCOspeed einen
eigens dafiir ausgelegten Synchron-
signaleingang. Die Synchronisation
erfolgt vollkommen auf Hardwareba-
sis und taktet die Chipsatze, die die
Messwerterfassung und Auswertung
im ASCOspeed vornehmen. Dadurch
gibt es quasi keine unkalkulierbaren
Verzogerungszeiten, wie sie nachtei-
lig bei Softwarekomponenten immer
wieder auftreten.

Reckprozesse

Nach abgeschlossener Bandverede-
lung dienen Reckanlagen der Uber-
streckung des vorgefertigten Bandes
in den plastischen Bereich, um un-
plane Abschnitte und damit wellige
Bereiche formlich ,,auszubtigeln“. Das
ist insbesondere bei der Herstellung
von Druckplatten aus Aluminium von
Bedeutung. Um in den Druckereien
als Matrizen auch die gewiinschte
Druckqualitét zu gewéhrleisten, wer-
den hochste Anspriiche an die Plan-
heit gestellt. Prozesstechnisch gilt es
beim Recken den Reckgrad, also das
Verhiltnis der Langung, sehr genau
einzustellen. Das geschieht durch
Messungder Geschwindigkeit vorund
nach den Recktrommeln. Die relative
Geschwindigkeitsdifferenz entspricht
dann dem Reckgrad. Besonders die

Abb. 2: Synchronmodell aus der ASCOspeed-Serie

Fig. 2: Synchronous model from the ASCOspeed series

unterschiedlichen Beélungsgrade des
Bandes gestalten eine mechanische
Messung an den Rollensétzen als un-
zuverlassig.

In diesem Prozessschritt bietet
eine beriihrungslose Messung Vor-
teile aufgrund der tragheitslosen und
schlupffreien =~ Messwerterfassung
(Abb. 3). Zugédnderungen und eine dy-
namische Prozessgeschwindigkeit er-
fordern, dhnlich wie in Walzgeriisten,
eine taktsynchrone Messwertaufnah-

For the sensor to be used, there are
no special requirements for the struc-
ture of the surface. Colours and colour
changes, different coatings and vary-
ingreflection properties of the materi-
al are equally well tolerated. Long-life
and stable LED illumination enables
largely maintenance-free operation.

Nowadays the use of no-contact
measurement methods has become
almost universal in the strip proc-
esses of the metal industry. This be-
gins already at the pre-rolling process
stages and ends with the final surface
inspection and finishing.

Rolling processes

In the aluminium industry the process
utilisation of ASCOspeed sensors be-
gins already in the hot-rolling stands,
where obtaining stable measurement

values from blank
under
the most extreme
conditions plays a
decisive role. Al-
though the stainless
steel casing already
provides good me-
chanical protection,
for applications in
hot-rolling  plants
further precautions
have to be taken
to ensure reliable
operation.  When
integrated into the
roller track the
ASCOspeed meas-
ures from below
and needs flush-
ing air for blowing
the measurement
path clear. At the
same time the air
produces
pressure in the instrument and so
prevents any penetration of emulsion
and dirtying of the optics. Here, the
main task of the application is to syn-
chronise the speed of the roller track
with that of the rolled material.

Cold rolling further refines the
strip. During this the hot or cold strip
are reduced to final thickness by fur-
ther rolling stages. An all-important
quality characteristic of cold-rolled
products is the thickness tolerance,

materials

excess
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the ensuring of which is very closely
linked with correct determination of
the strip speed. From the speed change
observed by measuring before and af-
ter the rolling stand, modern control
concepts can convert the elongation
of the material by calculation into the
thickness change, thereby enabling
control of the thickness constancy.
The resulting measurement of the ini-
tial thickness then serves as a quality
control for nominal/actual compari-
son. The elongation can be calculated
from the speed difference because in
cold rolling the deformation direction
isthe same as the movement direction,
while the width increase is negligible.

The use of non-contact speed de-
termination in rolling processes has

ALUMINIUM

me sowie eine direkte und zeitsyn-
chrone Verrechnung zur Differenzge-
schwindigkeit, dem Reckgrad.

Oberflicheninspektion

In Prozessen der Bandveredelung ge-
hort eine automatisierte Oberflédchen-
inspektion zur Sicherstellung und
Dokumentation der Produktqualitét
mittlerweile zum Stand der Technik.
Ziel ist es hierbei, ungewtinschte Ar-
tefakte direkt im laufenden Betrieb zu
erfassen und zu bewerten.

Die exakte Léngenzuordnung
und Verfolgung ist fiir eine manuelle
Nachinspektion entscheidend (Abb.
4). Auch ein automatisiertes Aus-
schneiden von Fehlstellen ist somit

Abb. 3: Beriihrungslose Messung bietet Vorteile aufgrund der tragheitslosen und schlupf-
freien Messwerterfassung

Fig. 3: Non-contact measurement has advantages owing to inertia- and slip-free measure-

ment determination

decisive advantages for the control
dynamics and control behaviour. The
more exact the material thickness is
determined in the roller gap, the more
rapidly can action be taken to adjust
the rolls. This is advantageous partic-
ularly during the acceleration phases,
once the coil has been clamped the
stand is brought up to its working
speed. Synchronous measurement
of the speed is then important since
a time offset between the measure-
ments would give an erroneous dif-
ference.

The instrument used here is the
synchronous model from the ASCO-
speed series (Fig. 2). The measure-
ment heads are mounted before —

denkbar. Je exakter die Langenmes-
sung dabei realisiert wird, desto klei-
ner kann man die auszuschneiden-
den Teilstiicke/Schrottlangen wihlen.
Eine bertihrungsfreie Messung mit ei-
ner Reproduzierbarkeit von 0,03 Pro-
zent verringert das Auffindungsfens-
ter fiir den Fehler gegeniiber einer
mechanischen Lésung von 1 Prozent
bei einer Coilldnge von beispielsweise
3.000 m von 30 m auf 0,9 m.

Folienschneidprozesse

Eine exakte Geschwindigkeitsmes-
sung des Bandes und die entspre-
chende Synchronisation der Antriebe
wird mit dem ASCOspeed als Ge-

ROLLING INDUSTRY

schwindigkeitsmaster realisiert. Da-
durch werden schlupfbedingte Ober-
flachenbeschéadigungen des Bandes
vermieden. In vielen Féllen nutzten
die Folienhersteller dazu die exakte
Langenmessung (Verkauf der Folie
nach Kundenwunschldnge). Interes-
sante Anwendungen gibt es auch an
Dopplern und Separierern, die tech-
nologisch fiir das Walzen der Folien
erforderlich sind. Der Saumschnitt
und die Be6lung kann damit optimiert
werden.

Spalt- und Besaumprozesse

In der finalen Adjustage bendétigen
Spaltanlagen und Besaumscheren fiir
einen optimalen Betrieb die exakte
Bandgeschwindigkeit. Wahrend beim
Besdumen lediglich der Saumschrott
komplikationsfrei abzufiithren ist und
der Zug am Aufthaspel die Qualitét des
Wickelbildes bestimmt, gibt es beim
Spalten weitere Messaufgaben. Hier
ist es in erster Linie die Messerrolle,
deren Lauf exakt der Bandgeschwin-
digkeit folgen muss. Schnittspalt und
Schnittluft unterliegen den Einfliissen
der Bandgeschwindigkeit. Die Band-
kantenqualitdt muss iber den ge-
samten Schnittprozess stabil bleiben.
Die Abnutzung der Kreismesser kor-
respondiert mit der Genauigkeit der
Bandgeschwindigkeitsmessung und
der resultierenden Synchronisation
der Messerwelle. Eine mechanische
und schlupfbehaftete Geschwindig-
keitserfassung fiithrt somit durch
Schldge auf die Messerwelle zu ei-
ner Verringerung der Lebensdauer
der Schneidwerkzeuge und folgend
unweigerlich zu einer verminderten
Qualitat der Schnittkante.

Schlinggruben bilden im Fol-
genden die Pufferzone, um die durch
Balligkeit beim Walzen im Band ent-
stehende Differenzldngen aufzufan-
gen. Das konnen pro Coil durchaus
schon einmal 10 m sein.

Das sich anschlieBende Bremsge-
riist, welches sich in Bandlaufrich-
tung nach der Grube befindet, sorgt
fir den notigen Zug am Aufhaspel.
Eine exakte Geschwindigkeitserfas-
sung am Bremsgeriist liefert zudem
auch die Messwerte fiir den Bund-
rechner. Uber die Verkniipfung der
erfassten Messwerte an Spaltan- —
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lage und Bremsgeriist ist damit auch
eine Schlinggrubenregelung moglich.

Coillingenmessung

Verkauft wird zwar zumeist nach
Tonnage, aber der Hersteller muss
heute auf den Produktionsprotokol-
len auch die Lange nachweisen. Bei
Blechen fiir die Automobilindustrie
weib man so, wie viele Tiiren bei-
spielsweise aus einem Fertigungslos
gestanzt werden konnen.

Die exakte Linge des Bandes je
Coil wird sehr héufig iiber aufgesetzte
Laufréader erfasst. Da diese aber durch
Abnutzung  (Durchmesserverringe-
rung) einen erheblichen Instandhal-
tungsaufwand durch erforderliche
Nachkalibrierungen erzeugen, wird
zunehmend auch indirekt iiber die
Erfassung des Coildurchmessers auf
die Lange riickgerechnet. Auch hier-
fir befinden sich Sensoren im Pro-
gramm der Micro-Epsilon, welche
nach dem Phasenvergleichsverfahren
arbeiten und tiber sehr groBe Mess-
bereiche eine Prézision von +/-2 mm
erreichen. Je diinner die Materialien
jedoch werden, desto schwieriger
wird es hier, die einzelnen Wickel-
lagen auf dem Coil zu erfassen und
somit eine exakte Lange zu ermitteln.
Zur exakten und verschleiBfreien
Langenerfassung wird daher auch
hier auf die beriihrungslose Ge-
schwindigkeitsmesstechnik zurtick-
gegriffen.

Zusammenfassung

Das ASCOspeed der Micro-Epsilon
hat sich in den vergangenen Jahren
etabliert und bietet gegeniiber Lasern
entscheidende Vorteile.

Dies féngt bei der sicheren Er-
fassung auch blank spiegelnder Ma-
terialien an, erweitert sich durch
die messprinzipbedingten Vorteile
in rauer Walzwerksumgebung und
endet beim sicheren Betrieb in den
Prozessen der Bandveredelung und
Adjustage ohne zusatzliche Schutz-
aufwendungen durch Nutzung der
LED-Technologie.

Die Geratefamilie bietet vom prézi-
sen bertihrungslosen Drehgeber iiber
synchronisierbare Systeme bis hin zur
Master-Slave-Version, mit direkter

Abb. 4: Die exakte Langenzuordnung und Verfolgung ist fir
eine manuelle Nachinspektion entscheidend

Fig. 4: Exact length position identification and follow-up is

decisive for manned final inspection

Differenzgeschwindigkeitsausgabe
ein breites Spektrum und ermoglicht
somit die optimale Sensorauswahl je
nach Aufgabenstellung. Der modulare
und abwiértskompatible Aufbau der
ASCOspeed-Familie gestattet dariiber
hinaus eine Minimierung der Ersatz-
teilhaltung. Durch die Hinterlegung
von bis zu 10 Setups im Sensor wird
auch der Zeitaufwand beim Sensor-
tausch im Havariefall minimiert.

Das ASCOspeed stellt somit eine
Technologie zur prazisen Erfassung
der Bandgeschwindigkeit, optimiert
auf die Automatisierungsprozesse
der Metallindustrie, zur Verfiigung.

Autoren

Dr.-Ing. Klaus Christofori ist als Produkt-
manager innerhalb der Micro-Epsilon-
Gruppe tatig und fiir die Geschwindigkeits-
messtechnik verantwortlich. Er ist seit tiber
20 Jahren mit messtechnischen Aufgaben
in der Aluminiumindustrie vertraut.
Dipl.-Ing. (BA) Thomas Riimmler ist bei der
Micro-Epsilon Optronic GmbH in Dresden
als Vertriebsingenieur im Projektmanage-
ment fiir das ASCOspeed titig. Fir die
Standard-Produkte der Micro-Epsilon be-
treut er das Vertriebsgebiet Deutschland
Nord-Ost.

and after the stand.
The measurement
sequence is tuned
to the control cycle
by a synchronous
pulse from the
control system. For
that purpose the
ASCOspeed has a
synchronous  sig-
nal input specially
designed for this.
The synchronisa-
tion takes place
completely on a
hardware basis
and cycles the chip
sets that effect the
measurement cap-
ture and evaluation
in the ASCOspeed.
This virtually elimi-
nates unpredictable
delay times such as
those which always
occur disadvanta-
geously with soft-
ware components.

Stretching processes

After the completion of strip finishing,
stretching units serve to overstretch
the pre-finished strip in the malle-
able range in order to ‘straighten’
the shape of the out-of-flat and thus
undulating areas. This is particularly
important for the production of alu-
minium printing plates. In printing
works, to ensure that the dies pro-
duce the desired print quality very
strict demands are made for flatness.
In terms of process technology, dur-
ing stretching the degree of stretch-
ing, i.e. the elongation ratio, has to be
adjusted very accurately. This is done
by measuring the speed before and af-
ter the stretching drums. The relative
speed difference then corresponds to
the degree of stretching. In particular
because of the varying oiling degree
of the strip, mechanical measurement
at the roll sets is not reliable.

In this process non-contact meas-
urement has advantages because of
the inertia-free and slip-free determi-
nation of measurement values (Fig. 3).
As in the case of rolling stands, ten-
sion variations and a dynamic process
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speed require synchronously cycled
measurement capture and a direct
time-synchronous computation of
the speed difference, for the degree
of stretching.

Surface inspection

In strip finishing processes automatic
surface inspection to ascertain and
document the product quality is now
standard practice. In this, the aim is
to detect and evaluate undesired ar-
tefacts directly during continuous
operation.

Exact identification of length po-
sition and follow-up are decisive for
manual after-inspection (Fig. 4). This
even makes automated cutting out of
defect sites conceivable. The more
exact the length measurement is
made, the smaller can be the portions
cut away/scrapped lengths. A non-
contact measurement with a re-
producibility of 0.03% reduces the
search window for defects compared
with a mechanical system of 1%, in
the case of a coil length for example
of 3,000 m, from 30 m to 0.9 m.

Foil cutting processes

Exact strip speed measurement and
the corresponding drive synchroni-
sation is achieved with ASCOspeed
as the speed-master. This avoids
strip surface damage caused by slip.
In many cases foil manufacturers use
exact length measurement for this
(sale of the foil according to length
desired by the customer). There are
also interesting applications in dou-
blers and separators, which are tech-
nologically necessary for rolling the
foil. The trimming cuts and lubrica-
tion can thereby be optimised.

Slitting and trimming processes

For final adjustment slitters and
trimming shears need the exact strip
speed for optimal operation. Whereas
in trimming only the seam scrap has
to be cleared without complications
and the tension on the winding spool
determines the quality of the winding
pattern, in the case of slitting there are
other measurement tasks as well. The
most important thing here is the rotat-
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ingknives, whose running must follow
the strip speed exactly. The strip edge
quality must remain stable throughout
the cutting process. The wear on the
circular blade corresponds to the ac-
curacy of the strip speed measure-
ment and the resulting synchronisa-
tion of the blade shaft. Due to impacts
on the blade shaft, mechanical and
slippage-prone speed determination
shortens the life of the cutting tools
and therefore, inevitably, impairs the
quality of the cut edges.

Thereafter, slack-loop pits form
buffer zones for accommodating the
length differences produced in the strip
during rolling by roll camber. This can
amount to as much as 10 m per coil.

The downstream braking stand lo-
cated after the pit in the strip move-
ment direction ensures the necessary
tension on the winding spool. Moreo-
ver, exact speed measurement at the
braking stand generates the measure-
ment values for the coil computer.
Linking of the values determined to
the slitter and braking stand also ena-
bles regulation of the loop pit.

Coil length measurement

Although most sales relate to ton-
nage, nowadays producers also have
to indicate length on the production
protocol. With sheets for the motor
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industry, for example, this indicates
how many doors can be stamped out
of a production batch.

The exact length of the strip in
each coil is very often determined
by contact wheels. However, since
due to wear, diameter reduction en-
tails considerable maintenance effort
for the necessary recalibration, the
length is increasingly often back-
calculated indirectly by measuring
the diameter of the coil. For this too,
the Micro-Epsilon product range in-
cludes sensors which operate accord-
ing to the phase comparison method
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and achieve a precision of £2 mm
over a very large measurement range.
However, the thinner the materials
become, the more difficult it is to de-
tect the individual winding positions
on the coil and so to determine an
exact length. Accordingly, for exact
and wear-free length determination
here too the non-contact speed meas-
urement technique is used.

Summary

In recent years Micro-Epsilon’s
ASCOspeed has become established
and offers decisive advantages com-
pared with lasers.

These begin with reliable measure-
ments even on blank, reflective mate-
rials, extend by virtue of advantages
arising from the measurement princi-
ple even when operating in harsh roll-
ing plant surroundings, and, thanks to
the use of LED technology, end with
reliable operation in strip finishing
and rectification processes without
additional protective measures.

The family of instruments extends
over a broad range from high-preci-
sion, non-contact rotary indicators,
through synchronisable systems and
up to the master-slave version, with
direct speed-difference output, and so
enables the optimum choice of sensor
for the task concerned. The modular
and downward-compatible structure
of the ASCOspeed family also mini-
mises the need to maintain stocks of
spare parts. The storage of up to 10
setups in the sensor also reduces the
time required to replace a sensor in
the event of damage.

Thus, ASCOspeed provides a tech-
nology for the precise determination
of strip speeds, optimised for the auto-
mation processes of the metal industry.
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