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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung eines zu einem Coil wickelbaren Metallbandes

(57)  Ein Verfahren zur Erzeugung eines zu einem
Coil (19) wickelbaren Metallbandes (4) in einer Horizon-
tal-BandgieRanlage, 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) zugefuhrt wird, in welcher das Metallband (4)
rollengestitzt zu dem Coil (19) gewickelt wird, werden

Fig 2

24

die auf die Bandeinrollmaschine (16) beim Ausférdern
des Metallbandes (4) wirkenden horizontalen Kréfte (HF)
gemessen und mittels der Ubergeordneten Steuerung
wird abhéngig von den Messwerten die Geschwindigkeit
des abgezogenen Metallbandes (4) so geregelt, dal3 die
gemessene horizontale Kraft (HF) gegen Null gehalten
wird. Zur Ermittlung der horizontalen Krafte (HF) ist der
Bandeinrollmaschine (16) eine mit der Gibergeordneten
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 Ubergeordneten
Steuerung versehenen Horizontal-Bandgiel3anlage, 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-
einrollmaschine zugefuhrt wird, in welcher das Metall-
band rollengestitzt zum Coil gewickelt wird.

[0002] Eine solche Horizontal-BandgiefRanlage mit ei-
ner linear verfahrbaren Bandeinrollmaschine 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 tiber eine speicherprogram-
mierbare Steuerung und der horizontalen Bewegungs-
moglichkeit der Einrolleinheit Iasst sich nicht vermeiden,
daf durch die auf das Metallband ausgetlibte 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 Giel3- 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 gattungsgemalfes 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-
dungsgemalf’ dadurch geldst, dal’ die auf die Bandein-
rollmaschine beim Ausférdern des Metallbandes wirken-
den horizontalen Krafte gemessen werden und mittels
der Ubergeordneten Steuerung abhangig von den Mess-
werten die Geschwindigkeit des abgezogenen bzw. aus-
geférderten Metallbandes so geregelt wird, daf3 die ge-
messene horizontale Kraft gegen Null gehalten wird. In-
dem somit als Fiihrungsgré3e 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 daf3 die horizontalen Kréfte gegen Null
gehen, lasst sich erreichen, daf? keine Zwangskrafte auf
das Metallband ausgeubt werden. Die permanente An-
passung der Band- und damit auch Einrollgeschwindig-
keit aufgrund der gemessenen horizontalen Kréfte er-
moglicht es, da 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 Losung der der Erfindung
zugrunde liegenden Aufgabe ist erfindungsgeman da-
durch gekennzeichnet, daf? der Bandeinrollmaschine ei-
ne mit der Ubergeordneten 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 kénnte 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 Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung. Es
zeigen:
Fig.1  einAnlagenschema einer als solche bekannten
Horizontal-BandgieRRanlage, 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
gemal Pfeil FR Uber Tragrollen 5 einer Abzieheinheit 6
mit mehreren paarweise einander zugeordneten, ange-
triebenen Abziehrollen 7 zugeleitet. Deren nicht gezeig-
ter Antrieb ist Uber 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 Ausfiihrungsbeispiel
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 abgestiitzte
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 lasst, 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 Gber, wie wiederum angedeutet, Steuerleitun-
gen 24 bzw. 25 mit der Steuereinheit bzw. Steuerung 9
verbunden (vgl. Fig. 1). Es lasst sich damit Uber einen
Ubergeordneten Regelkreis die abhéangig von der mit der
Kraft-/Druckmessdose 22 gemessene, von der Bandbe-
wegung auf den Maschinenrahmen 21 bzw. auf die
Bandeinrollimaschine 16 ausgetlibte horizontale Band-
kraft HF ermitteln und durch Geschwindigkeitsédnderung
das Ausfdrdern bzw. Abziehen und Aufwickeln des Me-
tallbandes 4 so anpassen, dal die horizontale Kraft HF
gegen Null geht bzw. zumindest nahe Null gehalten wird.
Dadurch wird die Bandeinrollgeschwindigkeit entspre-
chend korrigiert und sichergestellt, da3 keine Zwangs-
kréfte durch eine Massenbeschleunigung auf das Metall-
band 4 ausgelbt werden.

Bezugsziffernliste:
[0013]

Horizontal-BandgieRanlage
Metallschmelzebehalter
Kokille

Metallband

Tragrollen

Abzieheinheit

Abziehrollen

Steuerleitung
Steuereinheit/Steuerung

O O ~NO OO WDN PR

10 Bandtrenneinrichtung
11 Rollen

12 Rollenbett

13 Schere

14 Steuerleitung

15 Tragrolle

16 Bandeinrollmaschine
17 Treibrolle

18 Biegerolle
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19  Call

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-
BandgieRRanlage (1), bei welchem das Metallband
(4) mittels einer Abzieheinheit (6) aus einer einem
Metallschmelzebehalter (2) zugeordneten Kokille
(3) ausgefordert und Uber eine Bandtrenneinheit
(10) einerin Langsrichtung des Metallbandes (4) ver-
lagerbaren Bandeinrolimaschine (16) zugefihrt
wird, in welcher das Metallband (4) rollengestiitzt zu
dem Coil (19) gewickelt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daf die auf die Bandeinrollmaschine (16) beim Aus-
foérdern des Metallbandes (4) wirkenden horizonta-
len Kréafte (HF) gemessen werden und mittels der
Ubergeordneten Steuerung (9) abhéngig von den
Messwerten die Geschwindigkeit des abgezogenen
Metallbandes (4) so geregelt wird, daf? 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 tiber-
geordneten Steuerung (9) versehenen Bandgiel3an-
lage (1), bei welcher das Metallband (4) mittels einer
Abzieheinheit (6) aus einer einem Metallschmelze-
behélter (2) zugeordneten Kokille (3) ausgeférdert
und Uber eine Bandtrenneinheit (10) einer in Langs-
richtung des Metallbandes (4) verlagerbaren Band-
einrollmaschine (16) zugeflhrt wird, in welcher das
Metallband (4) rollengestutzt zu dem Coil (19) ge-
wickelt wird, insbesondere zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Bandeinrollmaschine (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).



Fig.1

)

EP 1820583 Al

N_O

24,25 ‘
/ !

wW—t




EP 1820583 Al

19




E~Y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Europiisches
Patentamt

9

EP 1820583 Al

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 07 00 2969

Abbildungen 1,5-8 *

24. Mai 1989 (1989-05-24)
* Seite 3, Zeile 34 - Seite 5, Zeile 14;

Kategoria Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
D,A |EP 0 972 592 Bl (KM EUROPA METAL AG [DE]) [1,2 INV.
2. Juli 2003 (2003-07-02) B22D11/06
* das ganze Dokument * B21C47/00
A EP 0 316 949 A2 (KAWASAKI STEEL CO [JP]) 1,2

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

Den Haag

31. Mai 2007

Scheid, Michael

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

: technologischer Hintergrund

: nichtschriftliche Offenbarung

: Zwischenliteratur

vOPr <X

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

Dokument




EPO FORM P0461

EP 1820583 Al

ANHANGZUMEUEOPA&CHENRECHERCHENBEHCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 07 00 2969

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeftihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (ber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

31-05-2007
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
EP 0972592 Bl 02-07-2003 AT 244084 T 15-07-2003
CN 1241463 A 19-01-2000
DE 19831111 Al 13-01-2000
DK 972592 T3 27-10-2003
EP 0972592 Al 19-01-2000
ES 2199504 T3 16-02-2004
HU 9902347 A2 28-02-2000
KR 20000011607 A 25-02-2000
PL 190054 B1 31-10-2005
PT 972592 T 28-11-2003
TW 487609 B 21-05-2002
us 6305068 Bl 23-10-2001
EP 0316949 A2 24-05-1989 DE 3869917 D1 14-05-1992
us 4964583 A 23-10-1990

Fir néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



EP 1 820 583 Al
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgeftihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 0972592 B1 [0002]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

