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@ Verfahren zur Geschwindigkeitssteuerung einer Bandgiess- und Walzanlage und gemass diesem Verfahren gesteuerte
Anlage. '

Zwischen einer Giessmaschine (3) und dem ersten, dar-
auffolgenden Walzwerk (7) wird die Geschwindigkeit des
Giessbandes (4) gemessen und die Geschwindigkeit der
Giessmaschine (3) wird der gemessenen Geschwindigkeit
entsprechend geregelt.

Es kdbnnen damit die bisher Gblicher. Hilfsaggregate zwi-
schen Giessmaschine (3) und erstem Walzwerk (7) wie Band-
treiber und Durchlaufofen sowie die Bildung einer Band-
schlaufe vermieden und damit die Investitionen, der Energie-
bedarf und der Raumbedarf herabgesetzt werden.
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Verfahren zur Geschwindigkeitssteuerung einer Bandgiess-

und Walzanlage und gemdss diesem Verfahren gesteuerte

Anlage.

Flir die Herstellung von Metallbdndern kdnnen kontinuier-
lich arbeitende Giessmaschinen mit mitlaufenden Kokillen

eingesetzt werden (Dr. Herrmann, "Handbuch des Strang-

giessens").

Erfahrungsgemdss muss die Geschwindigkeit der mitlaufen-
den Kokillen genau auf die Geschwindigkeit des entstehen-
den Gussbandes abgestimmt sein, damit Relativbewegungen
zwischen dem entstehenden Band und den Kokillenfl&chen
miglichst vermieden werden, um Spannungsrisse im er-

starrenden Material zu verhindern.

Als Kokille wird hierbei jedes zur Bildung eines Giess-
raumes dienende Element, wie umlaufende Metallbinder,

aufeinanderfolgende, aus einem Stiick oder aus mehreren
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zusammengesetzten Einzelheiten bestehende Blécke wie

auch sog. Giessrdder verstanden.

Um fiir den Giessprozess optimale Verhdltnisse zu schaf-
fen, muss die Geschwindigkeit der Kokillen und damit

auch des erzeugten Gussbandes stufenlos regelbar sein.

Produziert nun die Giessmaschine eine Banddicke, welche
grdsser ist als die zum Haspeln oder Abhaspeln zuldssige
Dimension, so muss das Gussband in Linie und im Gleich-

lauf mit der Giessmaschine gewalzt werden.

Es ist bekannt, dass die Geschwindigkeit des im Walz-
prozess begriffenen Bandes von mehreren Faktoren ab-
hdngig ist. Erfahrungsgemidss kann diese Geschwindigkeit
selbst bei gegebener Dickenabnahme und konstanter Dreh-
zahl der Walzen eine Verdnderung iiber zeitliche Inter-

valle aufweisen.

Wdhrenddem es z. B. m6glich ist, den Walzgrad praktisch
unverdndert zu halten, gelingt es erfahrungsgemdss nicht,
den von mehreren Einflilissen abhdngigen Reibungskoeffi-
zienten und die Festigkeit bzw. die Verdnderung des
Formdnderungswiderstandes geniigend konspant zu halten.

Beide Werte sind z. B. von der Temperatur des Walzgutes,
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der Walzgeschwindigkeit und von weiteren Faktoren ab-

hé&ngig.

Unter diesen Umstdnden kann die Geschwindigkeit des
Walzgutes in Funktionder Zeit um mehrere % schwanken,
selbst wenn die Umfangsgeschwindigkeit bzw. die Dreh-
zahl der Walzen konstant bleibt.-

Eine starre Roppelﬁng von Giessmaschine und Walzwexrk

inbezug auf die Geschwindigkeit ist somit nicht m&glich.

Es ist nun lblich, am Austritt der Giliessmaschine einen
Bandtreiber anzuordnen und anschliessend eine sogenannte
Bandschlaufe vorzusehen, welche zum Ausgleich von Ge-
schwindigkeitsdifferenzen des Bandes zwischen Giess-
maschine und Walzwerk dient. Zudem kann die Ver&dnderung
der Schlaufe zur Erzeugung eineg Signals fiir die Steuerung
des Antriebes des Walzwerkes dienen (Vortrag R. W. Hazelett
und Dr. C. E. Schwartz, American Institut of Minikg, 1964
oder “Bander, Bleche, Rohre" Heft Nr. 9, 1970, Seiten

469 bis 471).

Der Bandtreiber besteht aus einem oder mehreren hinter-
einander angeordneten, angetriehbenen Walzenpaaren, wel-

che das aus der Giessmaschine austretende Band fassen
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und unter relativ leichtem Walzendruck bei genau auf die
Giessmaschine abgestimmter Geschwindigkeit fihren und
damit von aussen in Giessrichtung auf das Band wirkende

Kridfte von der Giessmaschine fernhalten.

Die srwdhnten Zusatzeinrichtungen ergeben eine relativ
grosse Distanz zwischen der Giessmaschine und dem ersten
Walzwerk. Dies hat zur Folge, dass sich das Gussband
unterwegs infolge Abstrahlung und Kontakten mit Flihrungs-
rollen abkilhlt. Umdie erforderliche VWalztemperatur zu er-
reichen, muss in der Regel vor dem Walzwerk noch ein
Durchlaufofen vorgesehen werden, um die Wadrmeverluste

zu kompensieren.

LCie beschriebenen Zusatzeinrichtungen bilden einen we-
sentlichen Bestandteil der Investitionskosten. Zudem
verteuert der Betrieb des Durchlaufofens dié Betriebs-
kosten. Insbesondere steht dieser Aufwand auch im Wider-
spruch zu den heute allgemein angestrebten Energiespar-

massnahmen.

Um die erforderliche Genauigkeit der Regelung der An-
triebsgeschwindigkeiten der verschiedenen, in Tandem an-
geordneten Vorrichtungen zu bewerkstelligen, wird der

Antrieb der Giessmaschine oder des Bandtreibers als
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Leitsektion vorgesehen, welche die Geschwindigkeit der

anderen Antriebe bestimmt. Hierfiir sind verschiedene,

bekannte Artriebe und Steuerungen auf dem Markt.

Aufgabe der Erfindung ist es nun, ein Verfahren fiir die
Geschwindigkeitssteuerung des Antriebes der Giessmaschi-
ne und gegebenenfalls des Walzwerkes derart zu schaffen,
dass die bisher erforderlichen Vorrichtungen wie Band-
treiber, Bandfihrung flir die Bandschlaufe und Durch-
laufofen entfallen k&nnen, was betrdchtliche Einsparun-

gen an Investitions- und Betriebskosten zur Folge hat.

Das erfindungsgemidsse Verfahren ist dadurch gekennzeich-‘
net, dass die durch das erste nach der Giessmaschine an-
geordnete Walzwerk erzeugte Geschwindigkeit des Gussban-
des gemessen wird, und diese Geschwindigkeit als Leit-
wert fiir die Steuerung der Antriebsgeschwindigkeit der
Giessmaschine verwendet wird. Damit wird erreicht,

dass sich die Geschwindigkeit der Kokille der Geschwin-
digkeit des entstehenden Gussbandes kontinuierlich di-
rekt, ohne Bandschlaufe énpasst und optimiert. N&tigen-
falls ist dafilir zu sorgen, dass das Gussband zwischen
Giessmaschine und erstem Walzwerk spannungsfrei iliber

Stiitzrollen gefiihrt ist.
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Flir die genaue Erfassung und Signalisierunyg der Geschwin-
digkeit des Gussbandes konnen bestehende, eine genligende
Genauigkeit aufweisende Mess- und Steuergeradte verschie-

dener Art eingesetzt werden.,

Eine Methode besteht darin, dass die Drehzahl einer auf
dem Gussband aufliegenden Messrolle auf bekannte Art
elektronisch zu einem Steuersignal aufgearbeitet wird. Es
ist auch méglich auf dem Markt befindliche, kontaktlos
arbeitende Mess~- und Steuergerdte anzuwenden. ("Schweizer-
Maschinenmarkt", Nr. 18/1974, Seiten 42/43).

Vorzugsweise wird die Bandgeschwindigkeit am Austritt der
Giessmaschine gemessen und als Leitwert fir die Regelung

des Antriebes herangezogen.

Die Erfindung wird nun anhand eines in der Zeichnung sche-
matisch dargestellten Ausfiihrungsbeispiels einer Band-
giess- und Walzanlage und deren Betriebsmdglichkeiten

naher erlautert.

Die Zeichnung zeigt die Giessrinne 1 und den Giesstrog 2
aus welchem das geschmolzene Metall der Giessmaschine 3
zugefilhrt wird. Die Giessmaschine ist rein schematisch
dargestellt und kann irgendeinen bekannten Aufbau auf-
welisen, Das die Giessmaschine verlassende Gussband’4 ge-
langt an einem Temperaturmessgerat 5 und einem Geschwin-
digkeitsmessgerat 6 vorbei zum Walzgerist 7, aus dem es
als Walzband B reduzierter Dicke austritt. Der Antrieb
der Giessmaschine 3 ist mit 9 und der Antrieb des Walz-

werks mit 10 bezeichnet.

Aus den bereits erwdhnten Grinden wird erfindungsgemiss
die Geschwindigkeit der Giessmaschine und damit die Ge-
schwindigkeit des aus ihr austretenden Gussbandes 4 ge-
regelt. Die Geschwindigkeit des Gussbandes 4 ist aber

auch von der Geschwindigkeit des Walzwerkes und, wie
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oben erwahnt, von anderen Faktoren abhanglyg. bas Ge-
schwindiykeitsmessgerat o dient nun der Ertassung udcr
Gussbandgeschwindigkeit zwischen Giessmaschine unu
Walzwerk und der entsprechenden kegelung der Geschwin-

digkeit der Giessmaschine.

Lie durch das Temperaturmessgerdt 5 ermittelte Tempera-
tur des Gussbandes 4 am JAustritt der Giessmaschine 3
kann zur Steuerung der Geschwindigkeit des Wwalzwerkeg

dienen, welche Geschwindigkeit wiederum die Gescnwirn-
digkeit des Guscbandes 4 beeinflusst, die aurch vag Geo-

schwindigkeitsmessgerat 6 erfasst wird und entsprechendc
die Geschwindigkeit der Giessmaschine steuert.

Es wurde oben erwdhnt, dass verschiedenartige Messvor-
richtungen zur genltigend genauen Erfassung der Geschwin-
digkeit des Gussbandes 4 bekannt sind und zur Kegelung
der Geschwindigkeit der Giessmaschine 3 und gegebenen-
falls des Walzwerks 7 dienen konnen. Die in der Zeichnung
dargestellte Messrolle ist nur als Beispiel aufzufassen.
Diesen Mess- una Regelgeraten gehlOren die in der Zeicn-
nung schematisch dargestellten Steuerungen 11 und 12 an,
die an den Eingangen A bzw. B aie Signale des Geschwin-
digkeitsmessgerdtes 6 bzw. des Temperaturmessgerdtes 5
enpfangen. Wie die Zeichnung zeigt, regelt die Steu--rung
11 den Antrieb 9 der Giessmaschine. In der Zeichnung ist
ferner ein Kiuhlsystem angedeutet, welches von Teilen 13
dieses Systems liber Regelventile 14 den Kihlern 15 der
Giessmaschine Kihlwasser zuzufihren gestattet. Die Kihl-
wasserzufuhr wird dabei in Funktion der durch das Tempe-
raturmessgerat ermittelten Temperatur Uber die Steuerung
12 geregelt und zwar in dem Sinne, dass bei hSherer Ten-
peratur starker geklhlt wird als bei niedriger. Die
Steuerung 12 regelt ebenfalls in Funktion der ermittel-
ten Temperatur den Antrieb 10 fir das Walzwerk. Es er-

geben sich folgende MOglichkeiten:

BAD ORIGINAL Q
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Der Antrieb des Walzwerkes wird nicht automatisch

geregelt.

Daraus resultiert eine Geschwindigkeit des Gussbandes
4, welche infolge der vorgenannten Grinde innerhalb

eines gewissen Intervalls zeitlich veradnderlich sein

kann, wobei die Regelung der Geschwindigkeit der Giess-

maschine 3 durch die Messung der durch das Walzwerk 7
erzeugten Geschwindigkeit des Gussbandes 4 erfolgt,
welche als Leitwert die Geschwindigkeit der Giessma-

schine 3 steuert und optimiert.

Die Bandgeschwindigkeit wird durch besondere Messre-

sultate geregelt:

Die Temperatur des Gusbandes 4 zwischen der Giessma-

schine 3 und dem nachfolgenden Walzwerk 7 gilt als
massgebende Grodsse fiir die Ueberwachung des Giesspro-
zesses und fiir die Weiterverarbeitung des Gussbandes
in der Produktionslinie. Dieser Wert wird beeinflusst
durch die Giessgeschwindigkeit und/oder die Intensitéat

der Kihlung (welche geregelt werden kann).

Um die Anlage unter optimalen Verhaltnissen zu betrei-
ben, muss diese Temperatur innerhalb enger Grenzen
gehalten werden. Vorzugsweise wird diese Messung di-

rekt am Austritt der Giessmaschine 3 vorgenommen.

Damit ergibt sich eine Anpassung der Geschwindigkeit
des Gussbandes 4 derart, dass die ginstigste Tempera-
tur des Bandes dauernd eingehalten wird. Dies kann

auf zwel Arten erreicht werden.

a) Indem die Drehzahl der Walzen des Walzwerkes 7
durch das Temperaturmessgerdat 5 so gesteuert wird,
dass die Drehzahl bei zu tiefer Temperatur entspre-

chend vergrossert und bei zu hoher Temperatur ver-

kleinert wird.
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b) Indem die Intensitat der Kihlung durch die automa-

tisch gesteuerten, Im Kihlwasserkreislauf eingebauten
Ventile 14 so geregelt wird, dass sich die optimale
Temperatur des Gussbandes 4 laufend einstellt, wobei

die Temperatur des Gussbandes als Leitwert fir die
Regelung der Ventile 14 dient.

Eine bestimmte, konstante Bandgeschwindigkeit wird
gefordert:

Der Antrieb 10 des Walzwerkes 7 wird durch die Ge-
schwindigkeit des Gussbandes 4 derart gesteuert, daés
diese praktisch konstant bleibt. Mit dem Steuergerat
6, 11 wird dabei auch die erforderliche Geschwindig-

keit der Giessmaschine 3 geregelt und konstant gehal-
ten.

Das hiermit vorgeschlagene Prinzip der Geschwindig-
keitsregelung des Antriebes einer Giess- und Walzlinie
erfordert ein Minimum an Investitions- und Unterhalts-
kosten. Zudem hat die erhebliche Verminderung des me-
chanischen Aufwandes infolge Wegfalls von Bandtreibern

und Bandschlaufe eine weitere bedeutende Kosiensgnkung
zur Folge.

Ein zusatzlicher Vorteil besteht darin, dass sich der
Platzbedarf fir eine Produktionslinie auf ein Minimum
reduziert, was sich wiederum in ginstigem Sinne auf

die Investitionskosten auswirkt.
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Patentanspriche

1.

Verfahren zur Geschwindigkeitssteuerung einer Band-
giess—- und Walzanlage,

dadurch gekennzeichnet,

dass die durch das erste nach der Giessmaschine an-
geordnete Walzwerk erzeugte Geschwindigkeit des Guss-
bandes gemessen wird und diese Geschwindigkeit als
Leitwert flir die Steuerung des Antriebes der Giessma-

schine verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass man ohne zwischen der Giessmaschine und dem an-~
schliessenden Walzwerk angeordnete Bandtreiber arbei-
tet.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass man ohne zwiscnen der Giessmaschine und dem an-

schliessenden Walzwerk gebildete Bandschlaufe arbeitet.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
.dass ohne automatische Regelung der Geschwindigkeit

des Antriebes des Walzwerkes gearbeitet wird.

for )



10

15

25

30

-1 - 0013539

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass man die Geschwindigkeit des Antriebes des Walz-
werkes automatisch regelt, indem die Temperatur daes
Gussbandes nach dem Austritt aus der Giessmaschine als
Leitwert dient, wobei die Geschwindigkeit bei zu nie-
driger Temperatur entsprechend vergrdssert und bei zu

hoher Temperatur verkleinert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Regelung der Intensitdt der Kokillenkiihlung
der Giessmaschine automatisch erfolgt, indem die Tem-
peratur des Gussbandes nach dem Austritt aus der
Giessmaschine als Leitwert flr die Regelung der Inten-
sitdt der Kihlung dient.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis o,
dadurch gekennzeichnet, '
dass man die Geschwindigkeit des Gussbandes am Aus-

tritt der Giessmaschine misst.

Bandgiess- und Walzanlage,

dadurch gekennzeichnet,

dass das erste Walzwerk unmittelbar auf die Giessma-
schine folgt, und dass eine Messvorrichtung zur Er-
mittlung der Geschwindigkeit des Gussbandes sowie
eine Steuereinrichtung zur Regelung der Geschwindig-
keit der Giessmaschine in Funktion der Gussbandge-

schwindigkeit vorgesehen ist.
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