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@ Giesseinrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von Metallband.

Die Erfindung betrifft eine GieBeinrichtung zur kontinuierli-
chen Herstellung von Metallband mit einem umlaufenden
Kuhlband sowie einem Verteiler, der als Doppelkammergefa
ausgebildet ist. Um die Anlage hinsichtlich der Handhabbarkeit
und Betriebssicherheit zu verbessern und die Qualitit der
Stahlbander zu erhdhen, wird vorgeschlagen, daB die gasdicht
verschlossene Kammer mit einer druckregelbaren Gasquelle
verbunden ist und daB an der GieBdlise wenigstens ein
AbstandsmeBgerit zur Feststellung der Lage der GieBduse
zum Kihllband vorgesehen ist, die mit Reglern zur Lageveréan-
derung des Verteilers gekoppelt ist.
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Beschreibung

GieBeinrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von Metallband

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum GieBen von Béandern aus
Metall, insbesondere aus Stahl, bei dem die Metall-
schmelze aus einer vorzugsweise der Bandbreite
entsprechenden AusgieBdise auf ein kontinuierlich
bewegtes, gekilhltes Transportband aufgegeben
wird und der Disenmund mit seiner Ebene auf die
Dicke des zu gieBenden Metallbandes, d.h. auf einen
spitzen Winkel zur Transportbandebene einstellbar
ist. Eine derartige Vorrichtung gehdért gemaB der
alteren Patentanmeldung P 37 07 897.6 zum Stand
der Technik.

Die vorliegende Erfindung hat sich die Aufgabe
gestellt, die mit einer derartigen Anlage herstellba-
ren dinnen Stahlbander qualitdtsmaBig und die
Anlage hinsichtlich der Handhabbarkeit und der
Betriebssicherheit zu verbessern.

In bezug auf die GieBeinrichtung zur kontinuierli-
chen Herstellung von Metallband, mit einem umlau-
fenden Kiihlband und einem Verteiler mit GieBduse,
wobei das Kihiband auf einem in der Neigung zur
Horizontalen verstellbaren Rahmen gelagert und der
Verteiler innerhalb des Rahmens hdhenverstellbar
ist, wird daher erfindungsgemas vorgeschlagen, daf3
der Verteiler als DoppelkammergefaB ausgebildet,
zumindest die mit der GieBdise versehene Ausgief-
kammer oberhalb der Schmelze gasdicht geschlos-
sen und mit einer druckregelbaren Gasquelle ver-
bunden ist, daB ferner der GieBdise eine lagenver-
anderbare, anstelibare Glatirolle nachgeordnet ist,
an der GieBdlise wenigstens ein AbstandsmeBgerat
zur Feststellung der Lage der Giefidise zum
Kihlband vorgesehen und Uber einen Regler mit
Mitteln zur Lagednderung des Verteilers verbunden
ist.

Eine weitere erfindungsgemiBe Ausgestaltung
der GieBeinrichtung sieht vor, daB das Abstands-
meBgerat ein StaudruckmeBgerat ist und die MeBo&ff-
nung in der Ebene der Austrittsdffnung der GieBdu-
se in der Wand der GieBdlse angeordnet ist, die der
Bandeinlaufseite zugeordnet ist und die Austrittsofi-
nung der GieBdlise zur Oberfliche des Kihlbandes
geneigt angeordnet ist und der Neigungswinkel sich
in Bandabzugsrichtung &ffnet.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB in Bandabzugsrichtung hinter der Gie8-
dise Mittel angeordnet sind, mit denen die Dicke
des gegossenen Bandes erfaBt werden kann und
daB die gemessenen Werte in einer Regeleinheit mit
vorgegebenen Sollwerten verglichen werden und
der Regler auf die Gasquelle im Sinne einer
Druckénderung einwirkt, um Uber eine Steuerung
der SchmelzenausfluBmenge die vorgesehene
Banddicke zu regulieren.

Das Mittel zur Feststellung der Banddicke ist
insbesondere ein radiometrisch arbeitendes MeBge-
rét. In einer Abwandlung des erfindungsgeméBen
Verfahrens kann das radiometrisch arbeitende MeB-
gerat mit einem weiteren Regler verbunden sein, der
mit Stellantrieben von einem unterhalb des Kiihlban-
des angeordneten, hdhenverstellbaren Stiitzele-
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ment verbunden ist. Dieses Stiitzelement liegt
insbesondere unterhalb der GieBdlise und kann mit
zur Steuerung der Banddicke herangezogen wer-
den.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, daB Uber die Bandbreite verteilt
mehrere MeBgeréte angeordnet sind, wobei jedes
MeBgerat jeweils Uber einen Regler mit den entspre-
chenden Stellantrieben je eines Stitzelementes
verbunden ist.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB flr den Fall, daB die GieBdlse in der
Breitenersireckung der Breite des zu gieBenden
Bandes entspricht, die eingangs erwdhnten Ab-
standsmeBgerate in den AuBenbereich der GieBdi-
se angeordnet sind, um ein Verkippen des Bandes
gegeniber des GieBdise zu vermeiden und um ein
Uiber die gesamte Breite gleichméaBiges dickes Band
Zu erzeugen.,

Beziiglich des Verfahrens zum Betrieb einer
GieBvorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung
von Metallband, bei dem Schmelze aus einem
Verteiler in eine GieBform, die aus einem umlaufen-
den Kihlband, einer GieBdiise und dem Kuhlband
zugeordneter Kiihlrolle besteht, zugefiihrt wird,
wobei die Lage der Austritiséffnung der GieBdise
zum Kiihlband die Dicke des des erzeugten Bandes
bestimmt, wird erfindungsgemaB vorgeschlagen,
daB die daB die Dicke des gegossenen Bandes
gemessen, der MeBwert einem Regeler zugefihrt
wird und nach Vergleich mit einem vorgegebenen,
die Dicke des Bandes charakterisierenden Sollwert
der Gasdruck in der AusgieBkammer des Verteiler-
gefdBes in Verbindung mit der Zulaufmenge der
Schmelze in die EingieBkammer geregelt wird.

Das vorbeschriebene Verfahren zum Betrieb einer
GieBeinrichtung kann in weiterer Ausgestaltung der
Erfindung, ausgehend von der zuvor beschriebenen
gattungsgemaBen Art dadurch gekennzeichnet sein,
daB der Abstand der GieBdise mittels Staudruck-
messung eines aus einer MeB6ffnung in der Ebene
in der Austrittséffnung austretenden Gasstrahles
erfaBt, ein dem MeBwert des Staudruckes entspre-
chendes Signal einem Regler zugefiihrt wird und
nach Vergleich mit einem Sollwert, der den Abstand
der Dise vom Kiihlband charakterisiert, an den
Verteiler angreifende Stelimitte! in Sinne einer Kon-
stanthaltung des MeBwertes bzw. des Abstandes
GieBdiise zur Kihlbandoberfliche betatigt wird.

Es gehort mit zur verfahrenstechnischen Ausge-
staltung der Erfindung, daB die Dicke des gegosse-
nen Bandes mittels mehrerer DickenmeBgeréate in
der Nahe der GieBduse verteilt Uber die Bandbreite
gemessen wird, die MeBwerte der einzelnen MeBge-
rate mit einer vorgegebenen, die Dicke des Bandes
charakterisierenden Sollwertes in einem je einem
MeBgerat zugeordneten Regler verglichen und bei
Abweichungen vom Sollwert dem Stellantrieb des
jeweils dem DickenmeBgerat zugeordneten, der
GieBdlise gegenliberliegenden Stitzelement zur
Einstellung eines gewiinschien Profils zugefihrt und
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eingestellt wird.

Die Erfindung scll anhand der beiliegenden Zeich-
nungen ndher erlautert werden.

Es zeigen

Fig. 1 eine Seitenansicht der GieBeinrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht der GieBeinrichiung
mit den erfindungsgemaBen Regelkreisen,

Fig. 3 die Anordnung des StaudruckmefBge-
rates an der GieBdise und

Fig. 4 die Anordnung von Stlitzelementen fir
das Kiihlband unter der GieBdUse.

In der Zeichnung sind gleiche Teile mit den
gleichen Bezugszeichen versehen.

Fig. 1 zeigt eine GieBeinrichtung zum kontinuierli-
chen Herstellen von Metallband 19, bestehend aus
dem endlosen Kihlband 9, das tber Transporirollen
20, 21 gefihrt und umlaufend angetrieben wird.
Oberhalb des Kihibandes 9 ist eine Kihl- bzw.
Glattrolle 1 angeordnet, die durch Stellzylinder 22 in
ihrer Lage zum Kuhiband 9 verénderbar ist. Das
Kuhlband 9 einschlieBlich der Transportrollen 20, 21
ist auf einem Rahmen 2 gelagert, der in der Neigung
zur Horizontalen verstellbar ist. Zu diesem Zweck ist
der Rahmen 2 an einer Seite gelenkig gelagert, mit
einer Gelenkachse 4, die sich quer zur Bandabzugs-
richtung erstreckt und an der gegenuberliegenden
Seite auf vertikal angeordneten hydraulisch betrie-
benen Stellzylindern 16 ruht. Mit 24 ist eine Gasquel-
le bezeichnet, die an die Auslaufkammer 3" ange-
schlossen ist.

Innerhalb des Rahmens 2 ist das VerteilergefaB 3
ebenfalls in der Lage verstellbar gelagert. Das
VerteilergefaB 3 besteht aus einer Einlautkammer 3
und aus einer Auslaufkammer 3”. An der Auslauf-
kammer 3" ist die GieBdise 7 angeordnet. Die
AusgieBkammer 3 ist oberhalb des Schmelze gas-
dicht verschlossen. Der als DoppelkammergefaB
ausgebildete Verteiler 3 wird in die Bereiche EingieB-
kammer 3’ und AusgieBkammer 3" durch eine
Mittenwand 23 getrennt, die von oben in den
Verteiler bis in die Schmelze hineinragt.

GeméB Fig. 2 ist der den Verteiler 3 tragende,
verfahrbare Wagen 6 auf dem Rahmen 2 gelagert.
Der Verteiler 3 ist mittels Hydraulikzylinder 13
hoéhenverstellbar. Der Hydraulikzylinder 13 ist in
einen Regelkreis einbezogen, der den Regler R1 und
eine Staudruckmessung eines an der GieBdlse 7
austretenden Gasstrahles umfaBt, wie in Fig. 3 naher
dargestelit. Hier ist in der Ebene der Diisenaustritts-
&ffnung 8, die einen Neigungswinkel 10 zum Kihi-
band 9 einschlieBt, das AbstandsmeBgerat 11 mit
der MeBoffnung 11’ an bzw. in der der Bandeinlauf-
seite zugeordneten Wand der Giedlise 7 angeord-
net. Der Staudruck des bei 11’ austretenden Gases
als MaB fur den Abstand der GieBdise 7 vom
Kihlband 9 wird dem Regler R1 zugefihrt. Der
Regler R1 steuert den Hydraulikzylinder 13 im Sinne
einer Konstanthaltung des Abstandes der GieBdu-
se 7 von der Oberflaiche des Kihlbandes 9.

Weiter ist in Fig. 2 der GieBduse 7 in Bandlaufrich-
tung unmittelbar nachgeordnet ein DickenmeBgeréat
14 zur Feststellung der Dicke des erzeugten Metall-
bandes 19. Das DickenmaBgerat arbeitet nach der
Durchstrahlungsmethode und weist demgeméaB
Sender und Empfanger auf, die tiber bzw. unter dem
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Band angeordnet sind. Das Mef3gerat 14 ist Gber den
Regler R2 mit der drucksteuerbaren Gasquelle 24
verbunden. Uber den Gasdruck in der AusgieBkam-
mer 3” kann der Badspiegelstand der Schmelze 25
geregelt werden und damit die AusfluBmenge des
aus der GieBdiise 7 austretenden Metalles. In
Abhangigkeit von der Geomeilrie des Verteilers 3,
also der Ausbildung als Doppelkammer der Lage der
GieBdiise 7 und der Lage der Unterkante der
Mittenwand 23, wird die "Gasquelle” als AnschluB an
eine Unterdruckkammer betrieben. Dadurch ist es
mdglich, in Abstimmung mit der in die EingieBkam-
mer flieBenden Schmelzenmenge den Hohenstand
der Schmelze so zu regulieren, da8 fiir den Schmel-
zenfluB in der GieBdlse nur der in der EingieBkam-
mer vorhandernie ferrostatische Druck maBgeblich
wirkt. Das MeBgerat 14 steht ferner mit einem
weiteren Regler R4 in Verbindung, der Stelimittel zur
Beeinflussung des Abstandes von unterhalb des
Kihlbandes 9 angeordneten Stlizelementen 18
trégt. Die St(tzelemente 18 in Form einer durchge-
henden oder auch aus einzelnen Abschnitten beste-
henden Rolle sind im Bereich der Austrittséffnung
der GieBdise 7 angeordnet. Durch die steuerbare
Lage der Stitzelemente 18 ist ebenfalls eine Beein-
flussung der Dicke des zu erzeugenden Bandes 19
mdglich. Far den Fall, daB das Stitzelement 18 aus
mehreren Einzelrollen besteht, sind natirlich eine
entsprechende Anzahl von Stellelementen 15 erfor-
derlich. Diese Einzelheit ist in Fig. 4 dargestellt.
Fig. 4 zeigt die GieBdise 7 mit unterhalb des
Bandes 9 angeordneten Einzelrollen 181, 182, 183.
Dabei ist jeder Rolle ein entsprechendes Stelimittel
171, 172, 173 zugeordnet, die jeweils mit einem
eigenen Regler R41, R42, R43 verbunden sind. Eine
derartige Aufgliederung der Stitzelemente macht es
natlirlich erforderlich, daB auch eine entsprechende
Anzahl von DickenmeBgeraten 14 vorhanden ist, so
daB jedem DickenmefBgerét 14 eine entsprechende
Stiitzrolle zugeordnet ist. Durch diese Aufteilung ist
es moglich, eine feinere Einstellung und Beeinflus-
sung der Banddicke Uber die Bandbreite zu erzielen.

Desweiteren ist in Fig. 2 ein zusatzlicher Regel-
kreis dargestellt, der die Bandgeschwindigkeit des
Kiihlbandes 9 erfaBt, die Bandgeschwindigkeit ei-
nem Regler R3 zufiihrt und auf einen Stellzylinder 16
wirkt, mit dessen Hilfe die Neigung des GieBbandes
in Abhéngigkeit von der Bandgeschwindigkeit gere-
gelt werden kann.

Patentanspriiche

1. GieBeinrichtung zur kontinuierlichen Her-
stellung von Metallband, mit einem umlaufen-
den Klhlband, einem Verieiler mit GieBdiise
udn der GieBdiise nachgeordneter lageverand-
erbarer anstellbarer Glattrolle, wobei das Kuhl-
band auf einem in der Neigung zur Horizontalen
verstellbaren Rahmen gelagert und der Vertei-
ler innerhalb des Rahmens héhenverstellbar ist,
der Verteiler (3) als Doppelkammergefa mit
giner EingieBkammer (3') und einer AusgieB-
kammer (3") ausgebildet und zumindest die mit
der GieBdlse (7) versehene AusgieBkammer
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(3”) oberhalb der Schmelze gasdicht geschlos-
senist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die gasdicht verschlossene Kammer mit
einer druckregelbaren Gasquelle (24) verbun-
den ist und an der GieBdiise (7) wenigstens ein
AbstandsmefBgerédt (11) zur Feststellung der
Lage der GieBdise (7) zum Kihlband ()
vorgesehen und Uber einen Regler (R1) mit
Mitteln (13) zur Lage&nderung des Verteilers (3)
verbunden ist.

2. GieBeinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Abstandsmefgerét (11) ein Staudruck-
mefBgerat ist und die MeBoéffnung {11’) in der
Ebene der Austriitséffnung (8) der GieBdiise (7)
in der Wand der GieBdiise (7) angeordnet ist,
die der Bandeinlaufseite zugeordnet ist und die
Austrittsoffnung (8) der GieBdiise (7) zur Ober-
flache des Kihlbandes (8) geneigt angeordnet
ist und der Neigungswinkel (10) sich in Bandab-
zugsrichiung 6ffnet.

3. GieBeinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die druckregelbare Gasquelle (24) Gber
einen Regler (R2) mit in Bandabzugsrichiung
der GieBdise (7) nachgeordneten Mitteln (14)
zur Feststellung der Dicke des gegossenen
Bandes (19) versehen ist.

4. GieBeinrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Mittel (14) ein radiometrisch arbeiten-
des MeBgerat ist.

5. GieBeinrichtung nach einem der Anspri-
che 1bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das radiometrisch arbeitende MeBgerat
{14) mit einem Regler (R4) verbunden und der
Regler {R4) mit einem Stellantriebe (17) von
einem unterhalb des Kihlbandes (9) angeord-
neten, der GieBdise (7) gegeniberliegenden,
hohenverstellbaren Stiitzelement (18) verbun-
denist.

6. GieBeinrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB (ber die Bandbreite verteilt mehrere MeB-
gerate (14) angeordnet sind, wobei jedes
MeBgerét jeweils Uber einen Regler (R41, R42,
R43) mit den entsprechenden Stellantrieben
(171, 172, 173) je eines Stiitzelementes (181,
182, 183) verbunden ist.

7. GieBeinrichtung nach den Ansprichen 1
und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die GieBdise (7) der Breite des zu
gieBenden Bandes (19) entspricht und in den
AuBenbereichen der GieBdiise (7) Abstands-
mefBgerate (11) angeordnet sind.

8. Verfahren zum Betrieb einer GieBeinrich-
tung zur kontinuierlichen Herstellung von Me-
tallband, bei dem Schmelze aus einem Verteiler
in eine GieBform, die aus einem umlaufenden
Kihiband, einer GieBdlse und dem Kuihlband
zugeordneter Kiihlrolle besteht, zugefihrt wird,
wobei der ferrostatische Druck im Verteiler und
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6

die GroBe des Austrittsquerschnittes der GieB-
dlse in Verbindung mit der Lage der Austritts-
6ffnung der GieBdlise zum Kiihiband die Dicke
des erzeugten bandes bestimmt,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dicke des gegossenen Bandes gemes-
sen, der MeBwert einem Regeler zugefiihrt wird
und nach Vergleich mit einem vorgegebenen,
die Dicke des Bandes charakterisierenden
Sollwert der Gasdruck in der AusgieBkammer
(3”) des VerteilergefaBes (3) in Verbindung mit
der Zulaufmenge der Schmelze in die EingieB-
kammer (3') geregelt wird.

9. Verfahren zum Betrieb einer GieBeinrich-
tung zur kontinuierlichen Herstellung von Me-
tallband, bei dem Schmelze aus einem Verteiler
in eine GieBform, die aus einem umlaufenden
Kihlband, einer GieBdise und dem Kiihlband
zugeordneter Kiihlrolle besteht, zugefiihrt wird,
wobei der ferrostatische Druck im Verteiler und
die GroBe des Austrittsquerschnittes der GieB-
dise in Verbindung mit der Lage der Austritts-
6ffnung der GieBdiise zum Kihlband die Dicke
des erzeugten Bandes bestimmt,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Abstand der GieBdiise (7) mittels
Staudruckmessung eines aus einer Offnung in
der Ebene der Austritiséffnung (8) austreten-
den Gasstrahles erfaBt, daB ein den MeBwert
des Staudruckes entsprechendes Signal einem
Regler zugefiihrt wird und nach Vergleich mit
einem Sollwert, der den Abstand der Dise (7)
vom Kuhlband (9) charakterisiert, an den Vertei-
ler (3) angreifende Stellmittel (13) im Sinne
einer Konstanthaltung des MeBwertes bzw. des
Abstandes der GieBdise (7) zur Kihlbandober-
flache betétigt werden.

10. Verfahren zum Betrieb einer GieBeinrich-
tung zur kontinuierlichen Herstellung von Me-
tallband, bei dem Schmelze aus einem Verteiler
in eine GieBform, die aus einem umlaufenden
Kiihlband, einer GieBdise und dem Kiihlband
zugeordneter Kiihlrolle besteht, zugefhrt wird,
wobei der ferrostatische Druck im Verteiler und
die GroBe des Austrittsquerschnittes der GieB-
diise in Verbindung mit der Lage der Austritts-
6ffnung der GieBdiise zum Kihlband die Dicke
des erzeugten Bandes bestimmt,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Dicke des gegossenen Bandes mittels
mehrerer DickenmeBgerédte in der Nahe der
GieBdiise verteilt (iber die Bandbreite gemes-
sen wird, die MeBwerte der einzelnen Mef3igeréa-
te mit einer vorgegebenen, die Dicke des
Bandes charakterisierenden Sollwertes in ei-
nem je einem MeBgerét zugeordneten Regler
verglichen und bei Abweichungen vom Sollwert
dem Stellantrieb des jeweils dem- DickenmeB-
gerat zugeordneten, der GieBdiise gegeniiber-
liegenden Stlitzelement zur Einstellung eines
gewlinschten Profils zugefihrt und eingestelit
wird.
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