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(57) ErfindungsgemaR wird als Parameter das Drehmoment beriicksichtigt, das auf mindestens
eine der Walzen ausgelbt wird, um das Band vorwarts zu bewegen und/oder die Kraft, die vom
Band auf mindestens einen der Drehzapfen ausgetbt wird und/oder die Temperatur des Bandes .
am Walzenaustritt und standig die Abweichung zwischen dem augenblicklichen Wert einer dieser .
‘Parameter und dem Mittelwert dieses Parameters wahrend einer unmittelbar vorangehenden v
Zeitdauer zu messen. Wenn diese Abweichung eine Referenzabweichung Uberschreitet, wird. dle :
GieBgeschwindigkeit solange verringert, bis die Abweichung wieder niedriger.als die
Referenzabweichung wird. Dann wird die Geschwindigkeit der GieBmasse-erh6ht, solange diese
Abweichung unterhalb der Referenzabweichung bleibt. Ziel ist es, die Erzeugnisqualitét und die
Produktivitat zu erhdhen sowie das Uberwachungspersonal zu verringern. Die Aufgabe besteht
darin, ein Verfahren der o.g. Art zu schaffen, das durch geeignete Auswahl! bestimmter
Betriebsparameter, Eingrenzung ihrer-Anzah! und geeignete Veranderung und Verknupfung das
Ziel der Erfindung realisiert.
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Berlin, den 11.1.1982
59 478/16

Verfahren zur Kontrolle und Regelung der Betriebsparameter
giner Walzen-BandstrangguBmaschine

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Kontrol-
le und zar Regelung der Betriebsparameter einer Walzen-Band-
strangguBmaschine, das dagzu bestimmt ist, die Bedingungen
flir die Herstellung eines Erzeugnisses von guter Qualitét

zu optimieren und insbesondere die Produktivit&t zu erhbhen.

Charekteristik der bekannten technischen Losungen

Es sind bereits GieBmaschinen mit beweglicher Form vom
Walzentyp bekennt, die dazu verwendel werden, direkt aus ei-
ner Metallschmelzmasse ein fortlaufendes Band von einer
Breite, die mehrere Meter und einer Dicke, die etwa einen
Zentimeter erreichen kann, herzustellen.

Diese Maschinen bestéhen hauptsdchlich:

— einerseits aus eilner Zufiihrvorrichtung fur das flissige
Metall, die nacheinander in FlieBrichtung des Metalls ent-
halt: ' : _

- einen Ofen, der das Metall in fliissigem Zustand h&lf,

- eine Umlaufrinne, die mit einem System ausgestattel ist,
das den Fillstand und die DurchfluBmenge des Metalls
reguliert, : .

~ gine Dise fir die Verteilung des Metalls, die an ihrem
Austrittsende eine Offnung rechteckigen Querschnitts auf-
weist, ‘
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- andererseits aus einer Kihl- und Walzeinrichtung, die
zwel Walzen enthdlt, dersn Achsen parallel zueinander
liegen und die entsprechend der gewiinschten Banddicke
mehr oder weniger weit voneinander entfsrnt sind.

Diese Walzen sind an jedem Ende mit zylindrischen axialen
Fortsetzungen odsr Drehzapfen versehen, dis {iber Lager

in Offnungen, die sich in Stiitztraversen oder Einbau-
stlcken befinden, die mit einem Anstellsystem ausge-
stattet und mi¥% zwei vertikalen SZulen, die den Maschinen-
rahmen bilden, fest'verbunden.sind, eingreifen. Diese
Walzen sind in ibhrem Innern mit einem Kanalnetz ausge—
ristet, in dem ein Kihlmittel £lieB%t und sind mi%t einem
Motor verbunden, der ihnen.eine Drehbewegung in entvegen-
gesetzter Richtung aufgibt..

Diese beiden Vorrichtungen sind so zueinander angeordneft,
da8 der Austrlttsquerschnltt der Dise parallel zu den
Walzenachsen verlduft und sich in einem bestimmten Abstand
von der Ebens befindet, die durch diese Walzen verliuft und
die als Austrittsebene bezeichnet wird,

Wenn die Maschine in Betrieb ist, £iillt das von der Dise ab-
gegebene Metall den freien Raum zwischen den Walzen entlang
eines Krelsbogens aus, der zwischen der Ebens des Austrltts—
querschnltts der Dise und der Walzenaustrittsebene liegt.

Unter Einwirkung der Walzen kiithlt sich das Metall ab und
beginnt an einer Stelle, die wegen des Vorhandenseins eines
mehr oder weniger zdhen Gemisches aus Kristallen und Flissig~
keit Sumpf genannt wird und inveinem.Abstand von der Ebens
des Austrittsquerschnitts der Diise liegh, der im,allgemeinen
als Sumpftisfe bezelchnet wird, zu erstarren. Dann erstarrt
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das Metall v6llig und wird in einen ilmmer enger werdenden
7wischenraum in Richtung Austrittsebene der Walzen befordert,
w0 es einer Walzdruckkraft unterliegt, die ibhm nach und nach
die Dicke verleiht, die es haben soll, wenn es den Zwischen-
raum zwischen den Walzen in Form eines Bandes verl&Bt, das
dann von einem Wickler erfaBt wird. -

Dieses Band wird dann verschiedenen mechanischen und/oder
thermischen Behandlungen unterzogen, die zu solchen Erzeug~
nissen fithren wie zum Beispiel dlinne Folien, deren mechani-~
sche Eigenschaften.wie Pestigkelt, Elastizitétsgrenze,
Dehnung, H&rte usw. fteilweise.von der Qualltét des Bandes
‘aus der GleBmeschine abhéngen.

Ee ist also wichtig.zu versuchen, beim GieBen. des Bandes von
Anfang bis Ende eine gute Qualitdt zu sichern. Dazu muB man
die Maschine unter den zur Erreichung eines solchen Ergeb-
nisses glinstigsten Bedingungen arbeiten lassen, selbst

wenn sie mit ihrer Hécbstgescbwindigkeit.léuft;

Eine gufe Qualitit setzt voraus, daB keine Méngel wie Risse,
Spalten oder Ablaufstreifen am Austritt der Walzen auffreten,
Es sind verschiedene Ursachen fiir das Auftrefen von Mangeln
an Bindern, die auf den hier betroffenen GuBmeschinen produ-
ziert werden, bekannt. Das sind im allgemeinen Verénderungen
bestimmter Betriebsfaktoren wie die Temperatur des Metalls,
das der Maschine zugefiihrt wird, der Kihlwasserdurchsatz in
den Welzen, der Zustand der Walzenoberfléche, der von den
Schmierungsbedingungen abbingt, die Zusammensetzung des . ge-—
gossenen Me%alls, die HGhe des Metalls in der Rinne usw,

Jede Vertnderung eines dieser Fakioren kann, entsprechend
seiner Bedeutung, den Betrieb der Maschine stdren, das heiBf%,
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. an pestimmten Punkften dss Bandes eine Instabilitit des

SumpfeshzurﬁFolga haben,.dezvdie»Austrittsébenevder Walzen
erveichen kann. Diese lokale Instabilitit des Sumpfes ruft
mehr oder weniger erhebliche Mingsl auf dem Band hezvor, das
manchmal zum AusschuB erklirt werden muB. '

Die Ursachen der.Mingel hingen auch mit der GieRgeschwin-
digkeit zusammen. So hat man festgestellt, daB oberhalb be-—
stimmter Geschwindigkeifen die Leufruhe der Maschine kriti-
scher und anfdlliger gegeniiber bestimmten Zufillen und be-
sonders gegeniiber Verdnderungen der oben genannften Be-
triebsfaktoren wird, was sich in einer grdBeren Fehlerhiufig-

keit widersplegelt.,

Beli den Ursachen fir die Mingel muB man diejenigen unter—

~ 8cheiden, die auf Faktorsn zurtickzufiihren sind, bei denen -

man leicht eine Verdnderung nachweisen kann wise Temperatur,
Metallspiegel] Wasserdurchsatz,. In diesen Fillen ist es
einfach, eine automatische Kontrolle mit Alarmsignalabgabe

durchzufiibren, die es dem Maschinisten ermdglicht, diese

Verdnderung schnell zu beseitigen,

Wenn es sich aber um Faktoren wie die Zusammensetzung des
gegossenen Metalls oder den Zustand der Walzenoberfliche
handelt, scheint es ziemlich schwierig, wenn nicht sogar
mmndglich zu sein, kontinuierlich ihre Ver#nderung nach-
weisen zu kdnnen. Die Bedienungsperson kann also erst beim
Auftreten des Fehlers reagieren, was dazu fiilhrt, daB.ein
Teil des Bandes als AusschuB ausgesondert werden mufB.

Ob die Verdnderung nachweisbar ist oder nicht, sie erfordert
von der Bedienungsperson eine stindige Bereitschaft, Das
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Werkspersonal kann jedoch aufgrund &uBerer Belastungen nicht
immer sofort reagieren oder den Blick stdndig auf das

Band richten, und so entsteht manchmal ein bedeutender Fehler
wie zum Beispiel ein Ablaufstreifen, aufgrung dessen dle
Meschine angehalten werden muB. Aus diesem Grunde 1&88%

man die GieBmaschinen héufig'mit Geschwindigkeiten laufen,
die deutlich unter ihren MBglichkeiten liegen, um das
Auftreten dieser Fehler, die auf mdgliche Verdnderungen

der Betriebsfakftoren zuriickzufilhren sind, zu vermeiden.

ziel der Erfindung

Das Ziel der Brfindung besteht darin, die Qualit&t der mit
giner Welzen-BandstrangguBmaschine geferiigten Erzeugnisse
zu erhbhen, die Produktivit&t zu steigern und die Anzahl der
hrbeitskrifte fir die Uberwachung der Maschine zu reduziersn.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Kontrolle und Regelung der Betriebsparameter einer Walzen-
Baﬁéstrangguﬁmascbine zZu chaffen,.déi durch die geeignete
fuswahl bestimmter Betriebsparameter, eine Eingrenzung ihrer
inzahl und geeignete Verdnderung und Verkniipfung gewiZhrlei-
stet, das Ziel der Erfindung zu realisieren,

Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB man min-
destens einen der Parameter berlcksichtigl, die zu der
Gruppe gehdren, die durch das Drehmoment gebildet wird, das
auf mindestens eine der Walzen.ausgeliot wird, um das Band
vorwirts zu bewegen, die Kraeft, die vom Band auf mindestens
einen der Drehzapfen ausgeiibt wird, die Temperatur des
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Bandes am Austritt der Walzen. Man mif% stindig die Abweichung

zwischen dem augenblicklichen Wert des untersuchten Para-

meters uwad dem Durchschnittswert desselben Parameters
wihrend einer unmittelbar davorliegenden Zeitdauer; wenn
diese Abweichung fiir das Drehmoment und die EKraft negativ
und fir die Temperatur positiv wird und absolut iiber einer
Referenzabweichung liegt, wird die GieBgeschwindigkeit
golange reduzisrt, bis die Abweichung niedriger als die
Referenzabweichung wird; dann wird die GieBgeschwindigkeit

solange erhdht, wie die Abweichung zwischen dem augen-—

blicklichen Wert des Parameters und dem Durchschnittswert
dieses Parameters wihrend eines unmittelbar voranliegenden
Zeitraums nich% die Referenzabweichung tbersteigt.

Das erfindungsgemiRe Verfahren hesteht also darin, nur be-
stimmte Betriebsparameter zu berticksichtigen, wie das
Drehmoment,‘das auf mindestens eine der Walzen ausgelibt
wird, um das Band vorwdrts zu bewegen, die Kraft, die auf
mindestens einen der Drehzapfen einer Jeden Walze ausgelibt
wird, die Temperatur des Bandes am Austritt der Walzen.

Die Eontrolle und dis Regslung kinnen bei einem oder zmel
oder bei den drei Parametern gleichzeitig erfolgen,

Die Anwendung<dieser‘Parametervanstelle der oben genannten
Betriebsfaktoren ergibt sich daraus, da8 man festgestellt hat,
daBl diese Parameter gewissermaBen die Schwankungsn diessry
verschiedenen Faktoren sowie anderer mefRbarer Faktoren be-
inhalten und daB sich ihr Wert also abhingig von dlesen
Faktoren verédndert. Wenn sich also diess Faktoren in der .
Weise veréndern, daB der Sumpf stellenweise instabil wird,
werden das Drehmoment und der Druck mit der Zeit sténdig ”
kleiner, wdhrend dise Temperatur dagegen ansteigt, Man hat
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s0 erstmalig eine Art des Nachweises der Fehler gefunden.
Es geniigt, dazu den Wert dieser Parameter zu nmessen und
deren Entwicklung zu verfolgen.

Die MeBmittel sind klassisch: Fir das Drehmoment kann man
zum Beispiel die elektrische Stromstérke, die den Antriebs-
‘motor fir die Drehung der Walzen speist oder die Angaben

- eines DehnungsmeBgeredtes, das auf einem der Drehzapfen
angebracht ist, verwenden; fir die vom Band ausgeiibte

Kraft kann man zum Beisplel:einen Verformungsmesser zwischen
dern Einbaustiicken der Walzen und den Anstellschrauben
anbringen oder den WasSerdruck des Anstellkreislaufs
messen; fir die Temperatur kann man zum Beispiel eine
thermoslekirische Sonde oder einen Strahlungshitzemesser
nehmen, die so montiert sind, daB sie die ganze Bandbreite
abtasten kOnnen und es ermdglichen, einen Durchschnitts-
wert der Temperatur zu bestiimmen.

Die Erfindung 1Bt sich jedoch mit Hilfe jedes beliebigen
MeBmittels realisieren,

Die so durchgefiihrten Messungen werden in einen Computer,
Minicomputer, Microprozessor oder einen programmierbaren
Lutometen, der in der Lage ist, Mittelwerte zu berechnen,
eingegeben, So ist die Erfinduhg dadurch gekennzeichnet,

daf man dle Abweichung zwischen dem augenblicklichen Wert

des Parameters und dem Mittelwert desselben Parameters wihrend
eines unmittelbar vorangehenden Zeitraums miBt. Das Gerat,

das de Informetionen iiber die Werte der Parameter empfingt,
muB diese also iiber einen gegebenen Zeitraum A t spei.chern
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kénnen und ihren Mittelwert berechnen, In diesem Moment
muB er auch in der Lage sein, dis Abweichung zwischen denm
Wert des Parameters zum Zeiftpunkt t und dem Mittelwert
desselben Perameters wdhrend des Zeitraums At, der gerads
abgelaufen ist, zu messen, sie dann mit einer Referenzab-
weichung zu vergleichen und entsprechend dem Fert dieser
Abweichung ein Signal, das die GieBgeschwindigkeit der
Maschine verdndern soll, abzugeben oder nicht.

Nicht jede Abweichung wird vom Rechner beriicksichtigt.,
Man hat festgestellt, daB beim Drehmoment und bei der
Kraft Schwankungen, die geeignet waren, Fehler wie Risse,
Spalten, Ablaufstreifen usw. hervorzurufen, von elnsr

- Verringerung des Wertes dieser Paramefer begleitet waren;
der Rechner registriert also in diesem Fall nur dis negativen
Abwelchungen zwischen dem augenblicklichen Wert und dem
Mittelwert, Bei der Tsmperatur dagegen wird der Fehler
durch dle Erhdhung angszeigt, und in diesem Fall erfalt
der RBechner nur die positiven Abweichungen.

" In den drei Fdllen wird der Vergleich zwischen dem. absolufen
Wert dieser Abwelchung und einer Referenzabweichung vorge-
nommen, die vorher bestimmt und in den Speichsr des Rech-
ners eingegeben wurde.

Jeder. Abweichungswert, der unter der Referenzabweichung
liegt, driickt sich in einem Fehlen des Signals am Ausgang
des Rechners aus, wdhrend jeder hdéhere Wert ein Signal zur
Verringerung der GieBgeschwindigkseit zur Rolge hat., Disse
Verringerung kann nach und nach oder in Stufen von be—
stimmter Dauer erfolgen und dauert solangs, bis dis Ab-
weichung niedriger als die Referenzabweichung ist. Wihrend
dieser ganzen Phase ist der vom Rachner gebildete Mittel-
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wert derjenige, der dem Zeitrsum A% eintspricht, der
unmittelbar dem vorangeht, in dem die Abweichung hoher als
die Beferenzabweichung geworden ist.

Diese Referenzabweichung ist im allgemeinen niedriger als
10 % des Kittelwertes des untersuchien Paramefers, um eilne
geelgnete Reaktionszelt zu haben.

Der Zeitraum At ist vorzugsweise klirzer als zehn Minuten,
um die Lnderungen des Parameters besser verfolgen zu kOnnen,

Wenn die Verringerung der Geschwindigkeit stufenwelise er—
folgt, ist die jeder Stufe entsprechende Verringerung
niedriger als 15 % des Wertes ger Geschwindigkeitgizu dem
unmittelbar vorangegangenen Zeitpunkt. Jede Stufe dauert
weniger als funf Minuten.

Nach einer mehr oder weniger groBen Verringerung der Ge-
schwindigkeit sinkt die Abweichung wieder unter die Refe-
renzabweichung, In diesem Moment gibt der Rechner ein
Signal zur ErhShung der Geschwindigkeit ab, deren Wert
niedriger als 10 % des Geschwindigkeitswertes.zum vorange-—
gangenen Zeitpunkt ist und fahrt fort, die Abwelchung
zwischen dem augenblicklichen Wert des Paremeters und dem
Mittelwert des Parameters wihrend einer unmittelbar vor-
angebenden Zeitdauer, die kirzer als finf Minuten ist, zu
vergleichen., Die ErhGhung kann auch allmshlich oder in
aufeinanderfolgenden Stufen erfolgen, Im letzlten Fall ist
die Brhthung Ger Geschwindigkeit in jeder Stufe niedriger
als 10 % des Geschwindigkeitswerfes zu einer unmitfelbar
vorangehenden Zeitpunkt, wobeil die Dauer der Stufe kirzer
als finf Minuten ist, Die Brhobung wird solange fortge-
setzt, bis dle Abweichung fiir einen der drei Parameter die
Referenzebweichung nicht {iberschreitet.
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So arbeitet dis GieSmaschine immer mit der Hichstgeschwin-
digkeit, bel der keine Fehler auftreten.

‘Man kann sagen, daB das Verfahren der Erfindung die Re-—

dingung fir die Herstellung eines Produktes von guter
Qualitédt optimisrt, weil es gleichzeitig

- sine maximale Produktion sichert,

-~ alle scheinbaren oder nichf scheinbaren Erstarrungs-
fehler, die beil kontinuierlichem Betrisb der Maschine
auftreten kdnnen und. jene, die sich durch die Abschaltung
der Maschine srgeben, verhindert,

~ die zur Uberwachung der Maschine notwendigen Arbeits-
krifte verringert,

- die Maschine unter besseren Bedingungen arbeiten 14RBf%,
da diese nicht mehr abgeschaltet wizg,

- mit Hilfe des Rechners eine Aufzeichnung der GieBparameter
ermbglich %, dis als eine Art Kennblatt des GuBbandes
dient.

Ausfliihrungsbeispiel

Die Erfindung wird besser verstanden mift Hilfe der einzigen
Figur, die einen Maschinentyp darstellt und auf der man eine
Zufijhrdiise (1) sieht, durch die das flissige Metall zwi-
schen die beiden Walzen (2 und 2') gegeben wird, dersn Dreh-
zapfen (3 und 4) durch die Einbaustiicke (5 und 6), die fest
mit der Sdule (7) verbunden sind, gehalten werden, Nach

 der Kihlung und dem Walzen komm%t das Metall in Form eines
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Bandes (8), das auf die Rolle (9) aufgewickelt wird, aus der
GieBmaschine,

Die Walzen werden mit Hilfe des Motors (10) in eine Dreb-
bewegung in entgegengesetzter Richtung versetzt.

Im Klemmpunkt (14) wird mit dem Speisestromkreis des Motors
die Stromstirke ermittelt, mit deren Hilfe man das Dreh- -
moment bestimmen kann,

An den Hydranlikkreislsiufen (12 und 12'), die in den SHulen

(7 und 7') liegen, sind zwel Manometer (13 und 13') ange-
bracht, mit deren Hilfe man die Walzkraft bestimmen kann,
wihrend ein Strehlungshitzemesser im Abtastpunkt (14)

die Breite des Bandes abtastet, um die Temperatur zu
bestimmen. Diese drei Messungen werden an den Rechner

(15) weitergegeben, der iber den Eingang (16) die Geschwindig-
keit des Motors steuert, indem er die Spelsestromspennung
veréndert.

Die Anwendung der Erfindung wird durch das folgende Belspiel
veranschaulicht:

lMan benutzt eine Maschine von Typ SCAL Jumbo 3C sowie

eilnen Minirechner PERKIN EIMER 1620. Die GuBlegierung ist die
Legierung 1050, deren Zusammensetzung im "Standard for Alu-
minium Mill Products™, verdffentlicht von "Aluminium
Associtation™ beschrieben ist, Die Dicke des Bandes betrigt
10 mm,

Das Drehmoment wird liber den Strom des NMotors flir den Antrieb
der Welzen der Maschine (Gleichstrommotor) gemessen,
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Die Walzdruckkréfta werden mit Hilfe von zwel Manomstern ge-
messen, dis den Druck des Hydraulikkreislaufes auf jede der
beiden Sdulen bestimmen.

Die Temperatur des Bandes am Walzenaustiritt wird von einem
Hitzestrahlungsmesser gemessen, der die gesamte Oberfliche
des Bandes abtastet,

Das Programm der Verringsrung und der ErhShung der Geschwin-
digkeit durch den Rechner sieht folgendermeBSen aus: .

- man andert die lineare Geschwindigkeitl der Walzen alle
zwel Minuten um einen Wert von 0,01 m/minj ,

- die Werte der Stirke des Wasserdrucks und der Temparatur
werden vom Rechner alle Sekunden aufgezeichnet;

—'dér Nachweis von Fehlern'erfolgt folgendermaﬁené
In jeder Sekunde werden der Strom des Antriebsmotors der
Walzen sowie die Werte fiir den Wasserdruck in den SZulen
und die Temperatur des Bandes mit den Mittelwerten ver—
glicbén, die aus 120 Messungen be:echneﬁ.wurden,Adie dem
betrachteten Moment vorangingen. Wenn die Abweichungsn
znischen den augenblicklichen Werten und den entsprechend
berechneten Mittelwerten der Hohe des Drucks negativ
sind und absolut unter der Abweichung liegen, die 2 % der
Mittelwerte entsprichi, wird der GuB als stabil einge-—
schétzt und der oben beschrisbene Vorgang der Geschwindig-
keitserhahung-fortgesetzt; Der GuB wird gleichfalls als
stabil betrachtet, wenn die Abweichung der in diesem
Augenblick gemessenen Temperatur von der mitileren Tempe-
ratur positiv ist und 5 ol nicht dberschreifet. Wenn
mindestens eine der Abweichungen bei Strom und Druck ne-
gativ ist und absolut 2 % des Mittelwertes des entsprechen~
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den Paremeters ibersteigt und/oder wenn die Tempsratur—
abweichung positiv ist und 5 °C {ibersteigt, wird der GuB
als instabil bewertet.

In diesem Fall gibt der Rechner augenblicklich einen Befehl
zur Verlangsamung der Lineargeschwindigkeit der Walzen um
einen Wert von 0,05 m/min, Wenn nach 10 Sekunden alle
Abweichungen zwischen den augenblicklichen Werten sowohl des
Motorstroms der Walzen, der beiden Driicke als auch der
Temperatur des Bandes, und den Mittelwerten dieser Parameter
nicht wieder unfer die Referenzabweichungern gesunken sind,
gibt der Rechner einen zweiten Befehl zur Verlangsamung dér
Walzen um 0,05 m/min, Dieser Vorgang wird solange wieder—
holt, .bis jede Abweichung unter der Referenzabwelchung
liegt. Der GuB wird dann wieder als stabil bewertet, und

der Rechner beginntvwieder den oben beschriebenen Vorgeng
der Geschwindigkeitserhohung,

Die augenblickliche Hochstgeschwindigkeit, die unter diesen
Bedingungen gemessen wurde, betrégt 1,25 m/min, was einer
Produktivitét von eiwa 2,02 Tonnen in der Stunde und pro
Meter Breite des produzierten Bandes entspricht. Dariiber
treten Erstarrungsfehler auf. Andererseits ist das Strang-
gieBen beil dieser Geschwindigkeit sehr komplizier®, well

es eine vollkommene Konstanz der Temperatur des flissigen
Metalls in der GieBrinne, der Schmierung der Walzen usw,
grfordert., Der oben beschriebene ProzeB hat es dennoch
ermbglicht, bei Dauerbetrieb eine mitfilere Geschwindigkelt
von etwa 1,22 m/min aufrechtzuerhalten, was einer durch-
schpittlichen Produktivitétd von.1,98 Lonnen pro Stunde

und pro Meter Breite entspricht, und das ohne einen Erstar-
rungsfehler auf dem Band, 4
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Das erfindungsgemiBe Verfahren findet Anwendung beim Walzen— |
Metall-StranggieBen in allen den Fallen, wo man die Bedin-
guagen zur Erzeugung einss Produktes guter Qualitgt optii-
mlemn und insbesondere die Produktivitit erhdhen will.
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Brfindungsanspruch

M

Verfahren zur Kontrolle und Regelung der Betriebs-
parameter einer Welzen-BandstirangguBmaschine, gekenn-
zeichnet dadurch, daB man mindestens einen der Parameter
beriicksichtigt, die zu der Gruppe gehfren, die durch

das Drehmoment gebildet wird, das auf mindestens eine

der Walzen ausgeiibt wird, um das Band vorwérts zu bewegen,
die Kraft, die vom Band auf mindestens einen der Dreh-
zapfen ausgeiibt wird, die Temperatur des Bandes am Aus-
tritt der Walzen, man sténdig die Abweichung zwischen

dem augenblicklichen Wert des untersuchten Parameters
wéhrend einer unmittelbar davorliegenden Zeitdauer miBt;
wenn dlese Abweichung fir das Drehmoment und die Kraft
negativ und fir die Temperatur positiv wird und absolut
ber einer Beferenzabweichung liegt, wird die GleBge-
schwindigkeit solange reduziert, bls die Abweichung wileder
unter der Beferenzabmeichung liegt; dann wird die GieB-
geschwindigkeit solange erhdht, wie die Abwelichung zwi-
schen dem augenblicklichen Wert des Parameters und dem
Mittelwert dieses Perameters wdhrend elnes unmittelbar
vorenliegenden Zeitraums nicht die Referenzabweichung

~{ibersteigt.

Verfahren gemiB Punkt 4, gekennzeichnet dadurch, daB der
Mittelwert des Parameters fiir die Zeiltdauer aufgestellt
ist, die derjenigen unmittelbar vorangeht, wo die Abwei-
chung hdher als die Beferenzabweichung geworden ist;

Verfahren gemdf Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Referenzebmeichung niedriger als 10 % des Mittelwertes
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degs Parameters ish.

4. Verfahren gemdB Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB der
unmittelbar vorangghendé Zeitraum kiirzer als zehn Minuten
ist. ‘

5. Verfahren gemiB Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
Geschwindigkeit in aufeinanderfolgenden Stufen verringsrt
wird.

6. Verfahren gemdB Punki 1, gekennzeichnet dadurch, daB die
GieBgeschwindigkeit in jeder Stufe um einen Wert ver—
ringsrt wird, der niedriger als 15 % des Wertes der
Geschwindigkeit zum unmittelbar voréhgebenden Zeltpunkt
ist. '

7. Verfahren gemiB Punkt 1,bgekennzeichnet.daddrch, daB
' jede Stufe der Geschwindigkeitsverringerung‘weniger als
5 Minuten dausrt.

8. Verfahren gem#B Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Geschwindigkeit in aufeinanderfolgenden Stufen er—-
héht wird,

9. Verfahren gemiR Punkh 1, gekennzeichnet dadurch, daf die
GieBgeschwindigkeit in jeder Stufe um einen Yert erhsht
wird, der niedriger als 10 % des Wertes der Geschwindig-
keit zu einem unmittelbar vorangshenden Zeifpunkt ist.

- 10, Verfahren gem#B Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB 4
jede Stufe der Geschwindigkeitserhhung weniger als 5 Mi-

nuten dausrt,

- Hierzu 1 Seite Zeichnung ~
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