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Die in den nachstehend aufgefihrten Berichten behandelten For-

schungsvorhaben wurden ganz oder teilweise mit der finanziellen
Unterstlitzung der Europiischen Gemeinschaft fiir Kohle und Stahl
durchgefihrt,.

Research projects dealt with the papers listed below have been
carried through in whole or in part with the financial aid of
the European Community for Steel and Coal.

Les projets de recherche faisant l'objet des rapports ci-dessous
ont &té réalisés, partiellement ou intégralement, avec l'aide
financiére de la Communauté Européenne du Charbon et de 1l'Acier.

6.1.4 Entwicklung von mathematischen Modellen fiir die
ProzeBfithrung von KaltwalztandemstraSen und ihre
Uberpriifung anhand von MeBSwerten.

Development of mathematic models for process control
in cold rolling tandem mills and testing by means of
measured values.

Mise au point de modéles mathématiques pour la conduite
du processus dans les laminoirs tandem & froid et leur
expérimentation au moyen des valeurs de mesure.

6.2.1 Automatisierung der Oberflicheninspektion von Feinblech
in einem Dressiergeriist.

Automatic surface inspection of colled-rolled sheet
at the temper mill.

Automatisation de 1l'inspection de surface des t8les
laminées 4 froid au laminoir d‘'écrouissage.
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Automatisierung einer Hochleistungs-Kontibeize

Von H.J. Kéhler, W. Rudolph und U. Schmidt, Bochum
(Fried. Krupp Hiittenwerke AG)

Zusammenfassung:
Es wird iiber eine Hochleistungs-Kontibeize berichtet,

welche erstmals als "stramme Linie" ausgefiihrt wurde.
Neben einem neuen Konzept fiir Abwickelstation und Ab-
brennstumpfschweiBmaschine besteht der Behandlungs-
teil aus Flachbeizbehiltern, in denen das Band nach

dem System der Flutbeize behandelt wird.

Die Anlage ist mit einem ProzeBleitsystem ausgeriistet,
welches Optimierungsaufgaben, Automatisierungsaufgaben
und Steuerungen mit wechselnden EinfluBparametern aus

den verschiedenen Anlagenbereichen iibernimmt.

Diesem ProzeBleitsystem unterlagert sind festverdrahtete
Automatikkreise, die ihre Soll-Werte wahlweise iiber De-
kadenschalter von Hand oder vom Leitsystem her erhalten.

Sie sind jeweils in sich autark.

Uberwachungsprogramme des Leitsystems registrieren per-
manent die Funktionsablédufe sowie die Einsatzbereit-

schaft der elektrischen und maschinellen Anlagenteile.



Automation of high-duty continuous pickling line

Summary:

It is reported on a high-duty pickling line that has been car-
ried out for the first time as a "tight line". Besides a new
concept of uncoiling station and flash butt welding machine,
the treatment section proper consists of flat pickling tanks
in which the strip is treated according to the flood pickling

system.

The plant is equipped with a process control system assuning
optimization assignments, automation functions and controls

with varying influence parameters from the various plant

sections.

This process control system is based on wired-in automatic
circuits which optionally receive their reference inputs
through decade switches by hand or from the control system.

They are each autarchic.

Control system tracing routines are recording continuously
staging functions as well as availabilities of electrical

and mechanical plant parts.



Automatisation d'une ligne de décapage continue 2 haut rendement

Résume

Le rapport présente une ligne de decapage continue & haut rende-
ment concue pour la premiére fois comme "ligne en tension". A
part une nouvelle conception de la station de déroulement et de
la machine & souder par étincelles, la section de traitement
comporte des bacs de decapage plats ol la bande est traitée se-

lon la méthode du décapage par inondation.

La ligne est equipte d'un systéme de conduite du processus assu-
mant les fonctions d'optimisation, les tfches d'automatisation
et les commandes avec des paramétres d'influence variables pro-

venant des diverses parties de 1l'installation.

Ce systéme de conduite du processus est basé sur des circuits
c8bles automatiques recevant leurs consignes au choix menuelle-
ment par commutateurs & decades ou par le .systéme de conduite

et qui sont autarciques chacun.

Le suivi des fonctions ainsi que la disponibilité des consti-
tuants electriques et mécaniques de l'installation sont enre-
gistres en continu par les programmes de surveillance du sys-
téme de conduite.

6.1.1



