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Vorrichtung zur Dickenmessung und Verfahren hierfir

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Messung einer Dicke mittels einer
Messvorrichtung und ein Verfahren zur Durchfilhrung einer Messung mittels
einer Messvbrrichtung, wobei insbesondere die Dicke einer Schmelze innerhalb
einer Metallgiefanlage messbar ist. Die Erfindung betrifft daher insbesondere
eine Vorrichtung zur Messung einer Dicke gemaR Anspruch 1. Weiterhin betrifft
die Erfindung ein Verfahren geméaR Anspruch 9 und eine Verwendung nach An-

spruch 15.

Stand der Technik

Beim GieRen von Bandern oder Profilen aus Metallen oder Metalllegierungen
insbesondere nach dem horizontalen Bandgiefverfahren tritt die heille Schmel-
ze, wie insbesondere Metall- oder Stahlschmelze, aus einem Gefall auf eine
mitiaufende Kokille. Bei dieser Anordnung wird die Gief3breite durch die Anord-
nung seitlicher Wande gewahrieistet, wobei diese seitlichen Wande stationar
oder auch verlagerbar oder einstellbar sind, um verschiedene Breiten von Ban- |

dern beim GielRRprozess gewahrleisten zu kdnnen.

Bei diesem Prozess zur Herstellung von insbesondere Bandern oder Profilen ist
die Schmelze an der Oberseite nicht einer Kokillenwand ausgesetzt, so dass
die Oberflaiche der Luft bzw. einer gezielt einstellbaren Atmosphare ausgesetzt

ist.

Bei einem soléhen Prozess wird somit die Dicke der Schmelze nicht durch eine

Kokillenwand begrenzt, sondern sie ist ber den Massenfluss aus einem Zu-



10

15

20

25

30

35

WO 2008/110330 PCT/EP2008/001902

flhrsystem einstellbar und kann (ber die Lange und/oder die Breite variieren,
so dass es in Breitenrichtung zu keilformigen Ungleichformigkeiten oder in

Langsrichtung zu wellenformigen Ungleichférmigkeiten kommen kann.

Dieses Verfahren zum GieRen von beispieisweise Bandern oder Profilen wird
auch Direct Strip Casting (DSC) bezeichnet und ist im Stand der Technik be-
kannt, wie beispielsweise durch die DE 197 58 108 C1, die EP 1 047 510 B1
oder die DE 197 46 728 C1.

Dabei offenbart die EP 1 047 510 B1 ein Verfahren zum endlosen Erzeugen
von warmgewalzten Flachprodukten aus diinn gegossenem Band, bei welchem
das dlnn gegossene Band unter Schutzgasatmosphare gesteuert gekihlt wird
und ausgehend von dem Schmelze enthaltenden Gefal die Schmelze auf eine

mitlaufende Kokille befordert wird.

Der mitlaufenden Kokille nachgeordnet sind Walzen von einer WalzstralRe vor-
gesehen, um das gegossene Metallband bzw. die gegossene Schmelze weiter
zu bearbeiten und auf die gewiinschten Malle und Materialeigenschaften zu
bringen. Damit die Walzen ein homogenes Gussprodukt erzeugen kdnnen, ist
daher eine moglichst homogene Dicke des gegossenen Metallbandes bzw. der
gegossenen Schmelze notwendig, was jedoch in den Anlagen zum Stand der -
Technik, wie es sich gezeigt hat, nicht in dem ausreichenden MafRe realisiert

werden kann.

Darstellung der Erfindung, Aufgabe, Lésung, Vorteile

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung, eine Verwendung einer Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Durchflihrung einer Messung mittels einer Messvor-
richtung insbesondere zur Messung der Dicke einer Schmelze innerhalb einer

MetallgieRanlage zu schaffen, welche die Herstellung von Walzprodukten oder
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Bandern oder Profilen mit weitestgehend homogenen Abmessungen und Mate-

rialeigenschaften erlaubt.

ErfindungsgemaR wird die Aufgabe beziiglich der Vorrichtung mit den Merkma-
len von Anspruch 1 geldst mit einer Vorrichtung zur Messung einer Dicke ins-
besondere zur Anwendung in GieRanlagen von Bandern oder Profilen mit zu-
mindeét einer Messvorrichtung, wobei die Dicke einer fliissigen oder teigigen
Schmelze oder eines erstarrten Gussproduktes auf einer Kokille oder in einem
Gefal gemessen wird. Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die bewegte
Schmelze oder das Gussprodukt (iberwacht und deren Dicke ermittelt wird.
Durch die Ermittlung der Dicke (iber die Breite verteilt, kann ein Profil der
Schmelze ermittelt werden und im Falle einer nicht optimalen Oberflachenstruk-
tur oder Neigung kann dem durch Regel- oder Steuerungseingriffe entgegen

gewirkt werden. -

Der Begriff Metall umfasst im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch Metall-

legierungen.

Vorteilhaft ist es, wenn die Messvorrichtung beriihrungslos arbeitet und die O-
berflache lberwacht bzw. ermittelt. Dabei kann vorteilhaft die Messvorrichtung
mittels eines Lasers und eines optischen Sensors arbeiten. Vorteilhaft kann ein
Laser und ein entsprechender Sensor vorgesehen sein, welcher die Oberflache
scannt oder es kann eine Mehrzah! von Lasern und/oder Sensoren vorgesehen

sein, welche jeweils einen Bereich der Oberflache detektieren oder scannen.

Vorteilhaft kann die Messvorrichtung auch mit Berlihrung arbeiten. Dabei ist es
zweckmaRig, wenn die Messvorrichtung mittels eines taktilen Sensors, wie Flh-

lers, arbeitet.

Auch ist es zweckmaRig, wenn aufgrund eines Messsignals des Sensors ein

Steuersignal erzeugt wird zur Steuerung des Massenflusses einer Schmelze
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aus einem Schmelze enthaltenden Gefal. Dadurch kann Gber den Materialfluss

die Dicke der Schmelze oder des Gussproduktes gesteuert werden.

Weiterhin ist es zweckmaRig, wenn aufgrund eines Messsignals ein Steuersig-
nal erzeugt wird zur Steuerung einer Vorrichtung zur Verteilung der Schmelze.

Dadurch kann tiber die Materialverteilung die Oberflache gesteuert werden.

Auch ist es vorteilhaft, wenn die Dicke der Schmelze in dem Geféal in einem
Einfullbereich und/oder in einem Zufiihrbereich zur Kokille gemessen wird.
Durch die Messung kann vorteilhaft der Zufluss der Schmelze zum Gefall ge-

steuert werden.

Die Aufgabe beziiglich des Verfahrens wird mit den Merkmalen von Anspruch 9
geldst, wonach ein Verfahren zur Messung einer Dicke insbesondere zur An-
wendung in GieRanlagen von Bandern oder Profilen mit einer Messvorrichtung
geschaffen wird, wobei die Dicke einer flissigen oder teigigen Schmelze oder

eines erstarrten GieRproduktes auf einer Kokille gemessen wird.

Dabei ist es zweckmaRig, wenn die Messvorrichtung berﬁhrungsloé oder mit
Beriihrung arbeitet. Weiterhin ist es zweckmalig, wenn aufgrund eines Mess-
signals der Messvorrichtung ein Steuersignal erzeugt wird zur Steuerung des

Massenflusses einer Schmelze aus einem Schmelze enthaltenden Gefal.

Auch ist es vorteilhaft, wenn aufgrund eines Messsignéls der Messvorrichtung
ein Steuersignal erzeugt wird zur Steuerung einer Vorrichtung zur Verteilung

der Schmelze.

Besonders zweckmaRig ist es, wenn die Dicke der Schmelze oder des Guss-
produkts Uber die Breite verteilt gemessen wird. Dadurch kann ein Profil ermit-
telt werden und anhand der ermittetten Profils kdnnen Steuerungs- bzw. Rege-
lungsmafinahmen getroffen werden, um diesbeziiglichen Ungleichmé&Rigkeiten

entgegen zu wirken. Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn das Ergebnis oder
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die Signale der Dickenmessung tiber der Breite verteilt zur Steuerung eines
Massenflusses und/oder einer Ausrichtung einer Kokille herangezogen wird, um
einer Keiligkeit und/oder Welligkeit eines GieRproduktes zumindest entgegen-
zuwirken.

Die Aufgabe zur Verwendung wird gel6st durch die Merkmale von Anspruch 15.

Vorteilhafte Weiterbildungen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Nachstehend wird die Erfindung auf der Grundlage eines Ausfiihrungsbeispiels

anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Darstellung einer MetallgieRanlage und
Fig. 2 ein Ausschnitt einer Aufsicht gemaR Figur 1 und

Fig. 3 eine Ansicht einer erfindungsgemafen Vorrichtung.

Bevorzugte Ausfihrung der Erfindung

Die Figur 1 zeigt schematisch eine MetallgieRanlage 1 mit einem Gefal} 2, in
welchem flissiges Metall, wie beispielsweise eine Stahlschmelze S bereitge-
stellt wird. Dazu weist dass Gefalt 2 vorteilhaft Heizelemente auf, um das flis-
sige Metall auf Temperatur zu bringen und/oder zu halten, die jedoch nicht dar-

gestellt sind.
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Aus dem Gefal 2 wird vorteilhaft das flissige Metall bzw. die Schmelze S auf
die mitlaufende, bewegte Kokille 3 abgelassen, wobei durch das Mitlaufen der
Kokille 3 ein Band 4 aus dem fliissigen Metall erzeugt wird, bevor es in den
nicht dargestellten nachgeschalteten Stufen einer Walzanlage weiter bearbeitet
wird. Auch kann als zusétzliche nachgeschaltete Stufe beispielsweise auch ne-
ben der Walzanlage eine Tafelanlage vorgesehen sein. Dann wilrde das

Gussband als Halbzeug ein Zwischenprodukt bilden.

Zur Messung der Dicke des Metallbandes 4 ist eine Messvorrichtung S vorge-
sehen, welche die Oberflache des Metallbandes beriihrungslos oder mit Berlh-

rung abtastet und so die Dicke des Metallbandes 4 bestimmt.

Die Messvorrichtung 5 fiihrt eine Bestimmung der Dicke d des Metallbandes 4
durch, so dass eine Steuerung oder Regelung des Massenflusses der Schmel-
se aus dem Gefal 2 auf die Kokille 3 durch eine Steuereinheit vorgenommen
werden kann. Vorteilhaft kann die Steuereinheit in der Messvorrichtung 5 integ-

riert sein, oder sie ist davon getrennt als Baueinheit vorgesehen.

Die Steuerung des Massenflusses aus dem Gefalt 2 auf die Kokille 3 wird indi-
rekt durch den Massenfluss aus dem Vorratsgefa 6 in das Gefalt 2 gesteuert.
Das VorratsgefaR 6 weist ebenfalls eine héiBe Schmelze S auf, welche Uber
einen Auslauf in das GefaR 2 abflieRen kann. Durch die gezielte Bewegung
bzw. Ansteuerung eines Verschlusses 7, wie eines Verschlussstopfens 0.a., -
kann der Abfluss der Schmelze aus dem Vorratsgefal 6 als Zufluss in das Ge-
faR 2 gesteuert werden. Beispielsweise kann Uber die Hohe des Verschluss-

stopfens in Figur 1 die GroRe eines freien Spalts zum Abfluss der Schmelze S

-eingestellt werden. Dazu kann also die Messvorrichtung 5 ein Steuersignal an

eine Betatigungseinheit weiterleiten, welche den Zufluss von Schmelze S in das
Gefal 2 steuert.

Somit kann erfindungsgemaR durch die Messung der Dicke des Metallbandes

bzw. der Schmelze 4 Uber die Breite betrachtet, die Steuerung des Gussprofils
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ber die Lange und die Breite Uber den gesteuerten Massenfluss erfolgen, wo-
bei die Dicke des Metallbandes bzw. der Schmelze S gemessen zu haben, vor-

teilhaft fir das nachfolgende inline oder offline Walzen ist.

Vorteilhaft ist insbesondere, wenn die Daten Uber die Dicke der Schmelze im
Anfangsbereich des Metallbandes Uber die Breite des Metallbandes betrachtet

vorliegen.

Besonders vorteilhaft fir die Anwendung der Erfindung ist die Messung der Di-
cke der Schmelze bzw. des Metallbandes am Beginn des Metallbandes im We-
sentlichen am Beginn der Kokille bzw. nachdem sich die Schmelze, die aus
dem Gefal 2 auf die mitlaufende Kokille flieRt, sich vorteilhaft gleichmalig ver-
teilt hat. Das bedeutet, dass der Ort der Messung etwa von dem Auslass auf die
Kokille soweit entfernt ist, dass sich das ausflieRende Metall auf der Kokille

gleichmanRig verteilt hat bzw. gleichmé&Big verteilt haben sollte.

Zur Durchfihrung der Messung kann grundsatzlich zwischen berihrungslos
und mit Berilhrung arbeitenden Messverfahren unterschieden werden. Die be-
rihrungslos arbeitenden Messverfahren weisen den Vorteil auf, dass sie bei-
spielsweise mit Abstand von der Messeinrichtung zur Schmelze bzw. zum Me-
tallband durchgefﬂhrt' werden kénnen, so dass die Messvorrichtung 5 dadurch
geschiitzt angeordnet werden kann. Als Beispie! fur berlihrungslos arbeitende
Messverfahren konnen Lasermessverfahren oder generell andere Abstands-
messverfahren beispielsweise auf elektromagnetischer oder optischer Basis

vorteilhaft eingesetzt werden.

Die Messvorrichtung M, 5 kann dabei um Ax und Ay verlagert werden, wobei
auch der Abstand AA von der Schmelze S selbst eingestellt werden kann. Da-
durch kann die Messvorrichtung an verschiedene Dicken angepasst eingestellt

werden und gegeniiber Umwelteinflissen geschutzt positioniert werden.
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Die Figur 2 zeigt schematisch eine Aufsicht einer Messstelle, welche mittels
einer beriihrungsfrei arbeitenden Messvorrichtung M, 5 gemessen wird. Dabei
stellt 11 den Messbereich eines berithrungslos arbeitenden Sensors der Mess-
vorrichtung dar, wie beispielsweise eines Lasers mit dazugehoriger Optik. Das
Messfenster 11 ist innerhalb des Bereichs (Ax) 12 verlagerbar. Die Schmelze
(S) 13 trifft auf die mitbewegte Kokille 14 und bildet ein Band 15 aus flussigem
Metall bzw. Schmelze mit der Breite B. Die Pfeile zeigen die Richtung der
Schmelze und der mitbewegten Kokille an, wobei vq die Geschwindigkeit der

mitbewegten Kokille ist.

Als Messvorrichtung 5 ist als berilhrungslos arbeitende Vorrichtung eine einen
Laser enthaltende Vorrichtung vorteilhaft. Ein Laser, wie beispielsweise ein La-
ser mit rotem emittierendem Licht oder ein Laser mit blauem emittierendem
Licht, kann vorteilhaft eingesetzt werden. Dabei emittiert der Laser das Licht im
Bereich des Messfensters und aufgrund der Reflexion kann das zuriickgewor-
fene Licht mittels eines Detektors gemessen werden, so dass aus dem emp-
fangenen Licht die Hohe der Schmelze (ber die Breite des Bandes detektiert
werden kann. Vorteilhaft kann der Laser so gesteuert werden, dass er die Breite

des Bandes abscannt.

Alternativ zum Abscannen der Breite der Schmelze oder des Bandes oder
Gussprodukts mittels eines Lasers und eines entsprechenden Sensors kdnnen
auch mehrere Laser und/oder Sensoren nebeneinander oder parallel zueinan-
der angeordnet séin, und jeweils einen Teilbereich der Breite der Schmelze o-
der des Gussprodukts Uberwachen, so dass aufgrund der Daten der jeweiligen

Laser und der zugehdrigen Sensoren ein Dickenprofil ermittelbar ist.

Auch kénnen mehrere Sensoren Uber die Breite des zu Uberwachenden Be-
reichs verteilt angeordnet sein, so dass beispielsweise mehrere Sensoren pa-
rallel zueinander oder nebeneinander angeordnet sind, welche parallel Gber die
Breite verteilt die Dicke des zu Uberwachenden Bandes oder der Schmelze de-

tektieren. Dadurch kann durch das abscannen oder das Messen der Dicke Uber
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der Breite des Bandes oder der Schmelze verteilt ein Dickenprofil ermittelt wer-

den.

Besonders vorteilhaft ist die Anordnung der Sensoren in einem Bereich zwi-
schen einer Position, die nahe der Schmelzenaufgabestelle ist und einer Positi-
on, die etwa dem Verlassen des Transportbandes entspricht. In diesem Bereich
ist die Schmelze vorteilhaft noch fliissig oder zumindest teigig, wobei durchaus
auch eine teigige Mischform aus Schmelze und erstarrtem Material, wie bei-
spielsweise Stahl, bestimmbar ist. In einem weiteren Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung ist es auch zweckmaRig, die Dicke des erstarrten Stahls Uber die

Breite zu bestimmen.

Besonders vorteilhaft ist die Dickenmessung Uber die Breite einer Schmelze
verteilt, wobei die Schmelze dabei vorteilnaft bewegt ist, beispielsweise in einer
horizontalen Kokille, wie beispielsweise bei einem endabmessungsnahen Gie-
fen. Die Messung erfolgt vorteilhaft bereits bei der noch flissigen Schmelze,
idealer Weise mdglichst nahe am Einlauf, wobei die Messung vorteilhaﬂ Gber
die Breite verteilt durchgefiihrt wird. Dadurch kann mdglichst frihzeitig eine e-
ventuelle Keiligkeit oder Welligkeit einer Bramme oder eines Gussprodukts er-
kannt werden, was insgesamt eine Reduzierung von Ausschuss bewirken kann,

gegeniiber der erst spateren Erkennung erst im erstarrten Zustand.

Wird beispielsweise eine Keiligkeit erkannt, so kann dem durch gezielte An-
steuerung der Neigung der Kokille diese Keiligkeit zumindest reduziert oder gar
beseitigt werden. Auch kann bei Vorsehung von mehreren Disen am Auslauf
eines Gefales der Einlauf der Schmelze in die Kokille Uber die Breite gesteuert
werden, so dass dadurch eine Keiligkeit oder Welligkeit der Schmelze reduziert

werden kann.

Bei einer erkannten Welligkeit der Schmelze kann beispielsweise eine Rege-
lung des Massenzuflusses durchgefiihrt werden, Dazu kann beispielsweise eine

Regelung des Massenflusses durch Stopfen vorgenommen werden.
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Die Anordnung der Messvorrichtung 5 kann vorteilhaft derart durchgeflhrt wer-
den, dass sie in einem ausreichenden Abstand von dem Band der Schmelze
vorgesehen ist, damit die Hitze und/oder der Schmutz die Vorrichtung nicht be-
schadigt. So kann beispielsweise auch eine Abschirmung gegen Wasser,
Stahlspritzer, Gas und/oder Hitze vorgenommen werden. Die Messung der Di-
cke kann auch beispielsweise in einer geschutzten oder inertisierten Umgebung
erfolgen, so dass die Oberflache der Schmelze oder des Bandes nicht oder
nicht stark oszilliert, so dass eine Verfalschung von Messergebnissen vermie-

den oder reduziert wird.

Entsprechend ist es erfindungsgemaf vorteilhaft, wenn die Messvorrichtung 5
in einem Gehause angeordnet ist, welche zum Schutz und/oder zur Abschir-
mung vorgesehen ist. Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn das Gehause bewegbar
angeordnet ist, so dass beispielsweise abhangig von der Giel3geschwindigkeit
und/oder den Abmessungen des Bandes der Schmelze eine Positionierung des

Gehéuses durchgefihrt werden kann.

GemaR eines weiteren erfindungsgemaien Gedankens kann die Messvorrich-
tung 5 statt eines berihrungslos arbeitendes Sensorsystems auch mit einem
mit Beriihrung arbeitenden Sensorsystem arbeiten. Dabei kann die Verwen-
dung eines taktilen Niveaugebers als Flhler vorgesehen sein, der im Kontakt
steht mit der Oberflache der Schmelze S des Bandes 4. Dabei kann der Fuhler,
der auch verschleifest ausgebildet sein kann, permanent oder in zeitlich Ab-
stinden, wie beispielsweise in zeitlich oszillierenden Abstdnden, mit der
Schmelze in Kontakt gebracht werden. Durch die Berthrung der Schmelzober-
flache kann die Dicke der Schmelze detektiert werden. Auch kann die Dicke der
Schmelze in der Breitenrichtung erfasst werden, wobei dazu beispielsweise ein
Verfahren in Breitenrichtung erfolgen kann. Auch kdnnen mehrere taktile Sen-
soren bzw. Messwertgeber nebeneinander angeordnet werden, um ein Dicken-

profil iiber die Bandbreite erfassen oder erzeugen zu konnen.

PCT/EP2008/001902
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Weiterhin kann es auch zweckmaRig sein, wenn der Sensor oder die Sensoren
derart angeordnet oder ausgebildet sind, dass eine Differenzmessung durch-
fiihrbar ist. Eine solche Differenzmessung kann beispielsweise dadurch erfol-
gen, dass ohne Vorliegen einer Schmelze ein Nullpunkt oder Referenzpunkt
zwischen Sensor und Transportbandoberflache vorliegt oder erkannt wird und
nach Aufgabe der Schmelze sich ein reduzierter Weg oder ein reduzierter Ab-
stand zwischen Sensor und Messpunkt erkennen lasst. Der dann erkannte
Wegunterschied oder Abstandsunterschied wirde dann der Dicke der Schmel-

ze bzw. des Gussbandes oder -produkts entsprechen.

Auch kann eine Messung der Dicke durch Durchdringung der Schmelze bzw.
des Gussprodukts mit Strahlung vorgenommen werden, wobei dann beispiels-
weise aus Laufzeitunterschieden zwischen dem von dem Sensor ausgesende-
ten Signal und reflektierten Signal zwischen einem Zustand ohne Schmel-

ze/Gussprodukt bzw. mit Schmelze/Gussprodukt eine Dicke ermittelbar ist.

Ist die Dicke der Schmelze S an einer definierten Position im _Wesentlichen un-

mittelbar nach einem Verteilen der Schmelze auf der mitlaufenden Kokille er-

fasst, so kann ein Steuersignal erzeugt werden zur Steuerung des Massenflus-

ses von dem GefaR 2 auf die Kokille 3. Dies ist daher vorteilhaft, weil dadurch
eine Toleranz der Dicke der Schmelze iber die Breite und/oder (ber die Lange

innerhalb eines vorgebbaren MaRes bzw. Bereichs erreicht werden kann.

Weiterhin kann eine solche Gieftanlage um eine Vorrichtung zur aktiven Vertei-
lung der Schmelze auf der mitlaufenden Kokille erweitert werden. Dabei kdnnen
mechanische oder elektromagnetische Schmelzdistributoren auf einer Zufuhr-
diise mit segmentierter Ansteuerung bzw. Wirkung Uber die Breite oder pneu-
matische sowie vakuumtechnische Vorrichtungen und/oder Manipulatoren vor-

gesehen sein, welche die Schmelze gleichmalig auf der Kokille verteilen.

Durch die Messung der Dicke der Schmelze kann neben der Steuerung des

Massenflusses ggfs. auch eine Vorrichtung zur Vergleichmafigung und/oder
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ein solcher Manipulator, wie beispielsweise Ruhrer oder Unterdruckverteiler,

aufgrund eines entsprechenden Steuersignals gesteuert werden.

Bei der Verwendung von Lasermessverfahren bzw. Lasermessmethoden kon-
nen solche verwendeten Laser, auch Strichlaser genannt, eine Linie quer zur
GieRrichtung unter einem vorgebbaren Winkel auf dem Schmelzfilm bzw. auf
der Oberflache der Schmelze bzw. des Gussprodukts erzeugen. Die Messung
der Dicke der Schmelze bzw. des Gussprodukts oder deren Profil, wie bei-
spielsweise die Kantenlberhdhung, kann entsprechend mittels Video-
Bildverarbeitung unter einem Winkel erfolgen. Ein solches Verfahren wird auch
Lichtschnittverfahren genannt. Entsprechend kann entweder ein Laser oder es
kénnen auch eine Mehrzahl von Lasern verwendet werden, die Uber die Breite

des Strangs verteilt angeordnet sind.

Auch kann der Laser derart angeordnet sein, dass er von oben, beispielsweise
auch im Wesentlichen senkrecht, auf die Oberflache der Schmelze oder des
Gussprodukts auftrifft. Dabei kann dann {iber den Laufzeitunterschied des re-
flektierten Lichts im Vergleich mit einem Referenzwert die Dicke der Schmelze

bzw. des Gussprodukts ermittelt werden.

Die Figur 3 zeigt eine Vorrichtung zur Messung einer Dicke einer Schmelze in
einem Gefalk 2, wobei die Schmelze aus einem Vorratsgefal in das Gefal} 2
gelangt, was in Figur 3 nicht gezeigt ist. Zur Messung der Dicke der Schmelze
sind Messvorrichtungen 5 vorgesehen, welche die Dicke der Schmelze auf der
Kokille 3 messen kdnnen oder in dem Gefalt 2. In dem Gefal® 2 sind dabei zwei
Positionen vorteilhaft, namlich der Einfiillbereich 16, in welchem die Schmelze
aus einem VorratsgefaR oder Verteiler eingefulit wird, und der Zufthrbereich 17,
in welchem die Schmelze der Kokille 3 mit vorgegebener Dicke auf das laufen-
de Band zugefiihrt wird. Der Zufiihrbereich 17 ist somit in Richtung auf das En-
de des GefaRes 2 in Richtung auf das laufende Band gelegen. So kann die Di-
cke d1 auf der Kokille, h1 und h2 im Gefal 2 im Einflllbereich 16 und im Zu-

PCT/EP2008/001902
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s fiihrbereich 17 gemessen werden. Die Messung kann somit im Bereich der

stehenden Schmelze oder im Bereich der bewegten Schmelze erfolgen.
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Patentanspriiche

Vorrichtung zur Messung einer Dicke insbesondere zur Anwendung in
Gieflanlagen von Bandern oder Profilen mit Messvorrichtung, wobei die
Dicke einer flissigen oder teigigen Schmelze oder eines erstarrten Guss-

produktes auf einer Kokille oder in einem Gefal gemessen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Messvorrichtung berithrungslos arbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Messvorrichtung mittels eines Lasers und eines optischen Sen-

sors arbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Messvorrichtung mit Beriihrung arbeitet.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Messvorrichtung mittels eines taktilen Sensors, wie Fiihlers, ar-
beitet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass aufgrund eines Messsignals ein Steuersignal erzeugt wird zur Steue-
rung des Massenflusses einer Schmelze aus einem die Schmelze enthal-
tenden GefaR.
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10.

11.

12.

16

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,
dass aufgrund eines Messsignals ein Steuersignal erzeugt wird zur Steue-

rung einer Vorrichtung zur Verteilung der Schmelze.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dicke der Schmelze in dem Gefald in einem Ein-

flllbereich und/oder in einem Zufiihrbereich zur Kokille gemessen wird.

Verfahren zur Messung einer Dicke insbesondere zur Anwendung in
GieRanlagen von Bandern oder Profilen mit einer Messvorrichtung, wobei
die Dicke einer flissigen oder teigigen Schmelze oder eines erstarrten

Gussproduktes auf einer Kokille oder in einem Gefalt gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

~dass die Messvorrichtung berlihrungslos oder mit Berlihrung arbeitet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 und 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass aufgrund eines Messsignals der Messvorrichtung ein Steuersignal
erzeugt wird zur Steuerung des Massenflusses einer Schmelze aus einem

Schmelze enthaltenden Gefaf}.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass aufgrund eines Messsignals der Messvorrichtung ein Steuersignal

erzeugt wird zur Steuerung einer Vorrichtung zur Verteilung der Schmelze.
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13.

14.

15.

16.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche 9 bis 12, dadurch

gekennzeichnet, dass die Dicke Uber die Breite verteilt gemessen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Ergebnis
oder die Signale der Dickenmessung Uber der Breite verteilt zur Steuerung
eines Massenflusses und/oder einer Ausrichtung einer Kokille herangezo-
gen wird, um einer Keiligkeit und/oder Welligkeit eines Schmelze zumin-

dest entgegenzuwirken.

Verwendung einer Vorrichtung nach zumindest einem der vorhergehen-
den Ansprlche 1 bis 8 fir die Messung der Dicke von bewegten Schmel-

Zen.

Verwendung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die

Schmelze horizontal bewegt ist.
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