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(57) Ein Verfahren zur Erzeugung eines zu einem
Coil (19) wickelbaren Metallbandes (4) in einer Horizon-
tal-BandgiefRanlage, bei welchem das Metallband (4)
mittels einer Abzieheinheit aus einer einem Metall-
schmelzebehélter zugeordneten Kokille ausgefordert
und Uber eine Bandtrenneinheit einer in Langsrichtung
des Metallbandes (4) verlagerbaren Bandeinrollmaschi-
ne (16) zugefiihrt wird, in welcher das Metallband (4)
rollengestitzt zu dem Coil (19) gewickelt wird, werden
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Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung eines zu einem Coil wickelbaren Metallbandes

die auf die Bandeinrollmaschine (16) beim Ausférdern
des Metallbandes (4) wirkenden horizontalen Krafte (HF)
gemessen und mittels der Ubergeordneten Steuerung
wird abhangig von den Messwerten die Geschwindigkeit
des abgezogenen Metallbandes (4) so geregelt, dal die
gemessene horizontale Kraft (HF) gegen Null gehalten
wird. Zur Ermittlung der horizontalen Krafte (HF) ist der
Bandeinrollmaschine (16) eine mit der Gbergeordneten
Steuerung verbundene Messeinrichtung (22) zugeord-
net.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Erzeugung eines zu einem Coil wickel-
baren Metallbandes in einer mit einer Gbergeordneten
Steuerung versehenen Horizontal-BandgieRanlage, bei
welchem bzw. welcher das Metallband mittels einer Ab-
zieheinheit in einem pilgerschrittartigen Zyklus aus einer
einem Metallschmelzebehélter zugeordneten Kokille
ausgeférdert und Uber eine Bandtrenneinheit eine in
Langsrichtung des Metallbandes verlagerbaren Band-
einrolimaschine zugefiihrt wird, in welcher das Metall-
band rollengestiitzt zum Coil gewickelt wird.

[0002] Eine solche Horizontal-BandgiefRanlage mit ei-
ner linear verfahrbaren Bandeinrolimaschine bzw. Ein-
rolleinheit, auf der das nach dem Erstarren der aus einem
Warmhalteofen in die nachgeschaltete Kokille eingelei-
teten Metallschmelze vorliegende Metallband aufgewik-
kelt wird, ist durch die EP-B1-0 972 592 bekannt gewor-
den. Es werden mindestens eine Wickelrolle der Einrol-
leinheit und wenigstens eine Abziehrolle der Abziehein-
heit im Zyklus des Vorhubs und des Riickhubs des Me-
tallbandes synchron angetrieben, wobei auRerdem die
angetriebene Wickelrolle mit der Einrolleinheit verlagert
wird.

[0003] Trotz der Synchronisierung der angetriebenen
Abziehrolle der Abzieheinheit und der angetriebenen
Wickelrolle der Einrolleinheit Gber eine speicherprogram-
mierbare Steuerung und der horizontalen Bewegungs-
mdglichkeit der Einrolleinheit lasst sich nicht vermeiden,
daf} durch die auf das Metallband ausgelbte Massen-
beschleunigung immer noch Zwangskrafte auftreten.
Denn die Masse der Einrolleinheit und des Coils miissen
den oszillierenden Bewegungen des Metallbandes ent-
sprechend durch dieses selbst mit bewegt werden. Die
dabei unvermeidlich wirksamen horizontalen Kréfte be-
einflussen die Regelung der Zieheinrichtung und damit
den Giel- bzw. Herstellungsprozess, da die Genauigkeit
der Bandbewegung reduziert wird. Zudem ist eine auf-
wendige Regelungstechnik erforderlich, weil die Antriebe
der Abzieheinheit bzw. Zieheinrichtung und der Einrol-
leinheit mechanisch miteinander verbunden sind.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein gattungsgemafes Verfahren und eine Vorrich-
tung zu schaffen, die eine einfachere Regelung ermdg-
lichen und insbesondere Storfaktoren aufgrund von Mas-
senbeschleunigungen verringern.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren erfin-
dungsgemal dadurch geldst, dafl die auf die Bandein-
rollmaschine beim Ausfoérdern des Metallbandes wirken-
den horizontalen Krafte gemessen werden und mittels
der Gibergeordneten Steuerung abhangig von den Mess-
werten die Geschwindigkeit des abgezogenen bzw. aus-
geforderten Metallbandes so geregelt wird, daf} die ge-
messene horizontale Kraft gegen Null gehalten wird. In-
dem somit als FlihrungsgroRe die von der Bandbewe-
gung bzw. -geschwindigkeit bewirkten horizontalen Kraf-
te aktuell erfasst und mittels der Steuerung und dem
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Ubergeordneten Regelkreis unmittelbar sogleich die
Bandgeschwindigkeit entsprechend verandert und an-
gepasst wird, so daR die horizontalen Kréfte gegen Null
gehen, Iasst sich erreichen, dal keine Zwangskrafte auf
das Metallband ausgelbt werden. Die permanente An-
passung der Band- und damit auch Einrollgeschwindig-
keit aufgrund der gemessenen horizontalen Krafte er-
moglicht es, dall die Bandeinrollmaschine kaum noch,
bestenfalls gar keine, linearen Verfahrbewegungen
durchfiihren muf3. Es wird eine deutliche Erhéhung der
Genauigkeit der Bandbewegung erzielt.

[0006] Eine Vorrichtung zur Lésung der der Erfindung
zugrunde liegenden Aufgabe ist erfindungsgemaf da-
durch gekennzeichnet, dal} der Bandeinrollmaschine ei-
ne mit der Gbergeordneten Steuerung verbundene, die
beim Ausférdern des Metallbandes auf die Bandeinroll-
maschine wirkenden horizontalen Kréafte ermittelnde
Messeinrichtung zugeordnet ist. Als Messeinrichtung
eignet sich bevorzugt eine Kraft-/Druckmessdose; alter-
nativ kdnnte ein an geeigneter Stelle vorgesehener Deh-
nungsmessstreifen oder dergleichen zum Einsatz kom-
men.

[0007] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den Patentanspriichen und der
nachfolgenden Beschreibung eines in den Zeichnungen
dargestellten Ausflhrungsbeispiels der Erfindung. Es
zeigen:
Fig. 1 ein Anlagenschema einer als solche bekannten
Horizontal-BandgieRanlage, der sich am Ende
eine verlagerbare Bandeinrollmaschine zum
Aufwickeln des hergestellten Metallbandes zu
einem Coil anschlief3t; und

als Einzelheit in einer schematischen Seiten-
ansicht eine einer Horizontal-BandgieRanlage
nachgeschaltete Bandeinrollmaschine.

Fig. 2

[0008] Eine in Fig. 1 dargestellte Horizontal-
BandgieRanlage 1 besteht aus einem Warmhalteofen als
Metallschmelzebehalter 2 und einer daran angeflansch-
ten, gekihlten Kokille 3. Die in der Kokille erstarrende
Metallschmelze tritt als Metallband 4, beispielsweise ei-
ne Kupferlegierung mit rechteckigem, flachen Quer-
schnitt, aus und wird dann in Abzieh- bzw. Férderrichtung
geman Pfeil FR Uber Tragrollen 5 einer Abzieheinheit 6
mit mehreren paarweise einander zugeordneten, ange-
triebenen Abziehrollen 7 zugeleitet. Deren nicht gezeig-
ter Antrieb ist ber eine angedeutete Steuerleitung 8 an
ein Steuereinheit bzw. Steuerung 9 angeschlossen.
[0009] In Forderrichtung FR gelangt das Metallband 4
aus der pilgerschrittartig betriebenen Abzieheinheit in ei-
ne Bandtrenneinrichtung 10, die im Ausflihrungsbeispiel
aufeinem mit Rollen 11 bestlicktem Rollenbett 12 geman
Doppelpfeil DP bewegbare Schere 13 ausgebildet ist.
Diese ist Uber eine angedeutete Steuerleitung 14 eben-
falls an die Steuerung 9 angeschlossen.

[0010] Nach dem Durchlauf der Bandtrenneinheit ge-
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langt das von mindestens einer Tragrolle 15 abgestutzte
Metallband 4 in eine Bandeinrollmaschine 16, auf der
das Metallband 4 mittels aus Treib- und Biegerollen 17
bzw. 18 bestehenden Rollenpaaren aus der Horizontalen
umgelenkt und zu einem Wickelbund bzw. Coil 19 auf-
gewickelt wird (vgl. Fig. 2). Das Metallband 4 wird von
der Schere 13 durchtrennt, sobald das Coil 19 das aus-
gelegte Bundgewicht erreicht.

[0011] Wie sich der die Bandeinrollmaschine 16 zei-
genden Fig. 2 entnehmen Iasst, ist diese mit einem die
Funktionsteile aufnehmenden, hin und her bewegbaren,
wie durch die Rollen 20 angedeutet, Maschinenrahmen
21 (gestrichelt dargestellt) ausgebildet. Der Bandeinroll-
maschine 16 ist eine Kraft-/Druckmessdose 22 zugeord-
net, mit der sich die auf das Metallband 4 beim Ausfor-
dern aus der Kokille 3 bis hin zur Bandeinrollmaschine
16 auswirkenden horizontalen Bandkrafte HF ermitteln
lassen.

[0012] Sowohl Antriebe 23 der Treibrollen 17 als auch
die Kraft-/Druckmessdose bzw. Messeinrichtung 22 sind
ebenfalls Uber, wie wiederum angedeutet, Steuerleitun-
gen 24 bzw. 25 mit der Steuereinheit bzw. Steuerung 9
verbunden (vgl. Fig. 1). Es lasst sich damit Gber einen
Ubergeordneten Regelkreis die abhangig von der mit der
Kraft-/Druckmessdose 22 gemessene, von der Bandbe-
wegung auf den Maschinenrahmen 21 bzw. auf die
Bandeinrolimaschine 16 ausgelbte horizontale Band-
kraft HF ermitteln und durch Geschwindigkeitsédnderung
das Ausfordern bzw. Abziehen und Aufwickeln des Me-
tallbandes 4 so anpassen, daf die horizontale Kraft HF
gegen Null geht bzw. zumindest nahe Null gehalten wird.
Dadurch wird die Bandeinrollgeschwindigkeit entspre-
chend korrigiert und sichergestellt, dal} keine Zwangs-
krafte durch eine Massenbeschleunigung auf das Metall-
band 4 ausgelibt werden.

Bezugsziffernliste:

[0013]

1 Horizontal-BandgieRanlage
2 Metallschmelzebehalter
3 Kokille

4 Metallband

5 Tragrollen

6 Abzieheinheit

7 Abziehrollen

8 Steuerleitung

9 Steuereinheit/Steuerung
10 Bandtrenneinrichtung

11 Rollen

12 Rollenbett

13 Schere

14 Steuerleitung

15 Tragrolle

16 Bandeinrollmaschine

17 Treibrolle

18 Biegerolle
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19  Caoil

20 Rolle

21 Maschinenrahmen

22 Kraft-/Druckmessdose bzw. Messeinrichtung
23 Antrieb

24 Steuerleitung

25  Steuerleitung

FR  Forderrichtung

DP  Doppelpfeil

HF  Horizontalkraft

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung eines zu einem Coil (19)

wickelbaren Metallbandes (4) in einer mit einer Gber-
geordneten Steuerung (9) versehenen Horizontal-
BandgieRanlage (1), bei welchem das Metallband
(4) mittels einer Abzieheinheit (6) aus einer einem
Metallschmelzebehalter (2) zugeordneten Kokille
(3) ausgefordert und Ulber eine Bandtrenneinheit
(10) einerin Langsrichtung des Metallbandes (4) ver-
lagerbaren Bandeinrolimaschine (16) zugefiihrt
wird, in welcher das Metallband (4) rollengestitzt zu
dem Coil (19) gewickelt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daR die auf die Bandeinrolimaschine (16) beim Aus-
férdern des Metallbandes (4) wirkenden horizonta-
len Krafte (HF) gemessen werden und mittels der
Ubergeordneten Steuerung (9) abhangig von den
Messwerten die Geschwindigkeit des abgezogenen
Metallbandes (4) so geregelt wird, dal} die gemes-
sene horizontale Kraft (HF) gegen Null gehalten
wird.

Vorrichtung zur Erzeugung eines zu einem Coil (19)
wickelbaren Metallbandes (4) in einer mit einer Gber-
geordneten Steuerung (9) versehenen BandgieRan-
lage (1), bei welcher das Metallband (4) mittels einer
Abzieheinheit (6) aus einer einem Metallschmelze-
behalter (2) zugeordneten Kokille (3) ausgeférdert
und Uber eine Bandtrenneinheit (10) einer in Langs-
richtung des Metallbandes (4) verlagerbaren Band-
einrolimaschine (16) zugefihrt wird, in welcher das
Metallband (4) rollengestutzt zu dem Coil (19) ge-
wickelt wird, insbesondere zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Bandeinrolimaschine (16) eine mit der tiber-
geordneten Steuerung (9) verbundene, die beim
Ausférdern des Metallbandes (4) auf die Bandein-
rollmaschine (16) wirkenden horizontalen Krafte
(HF) ermitteinde Messeinrichtung (22) zugeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
gekennzeichnet durch
eine Kraft-/Druckmessdose als Messeinrichtung (22).
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