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(57) Abstract: The invention relates to a device (100) for the horizontal casting of a metal strip (3), comprising a substantially
horizontally aligned soliditying region (4) for receiving the molten metal discharged from a metallurgical vessel (1), and at least one
measuring device (2, 2') for measuring the thickness profile of the metal strip (3), wherein aligning means (8-8") are provided for
changing the horizontal alignment of the solidifying region.

(57) Zusammenfassung:
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die Erfindung betriftt eine Vorrichtung (100) zum horizontalen Giessen eines Metallbandes (3), umfassend einen im
Wesentlichen horizontal ausgerichteten Erstarrungsbereich (4) zur Aufnahme der aus einem metallurgischen Gefdss (1)
ausgegebenen Metallschmelze, sowie mindestens eine Messvorrichtung (2, 2') zum Messen des Dickenprofils des Metallbandes
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Vorrichtung und Verfahren zum horizontalen GieRen von Metallbandern

TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum horizontalen Giel3en
von Metallbandern, sowie ein Verfahren zum horizontalen GieRen von Metall-

bandern.

TECHNISCHER HINTERGRUND

Anlagen zum horizontalen GielRen von Metallbandern sind bekannt. Bei diesen
wird das schmelzflissige Metall aus einem metallurgischen Gefald auf ein end-
loses, umlaufendes Férderband aufgebracht und von diesem aus, nach zumin-
dest teilweiser Erstarrung, dem weiteren Bearbeitungsprozess, insbesondere
einem weiteren Walzprozess, zugefuhrt. Hierbei wird zum GielRen von Bandern
aus Metall, insbesondere aus Stahl, die Metallschmelze aus einer vorzugsweise
der gewunschten Bandbreite entsprechenden Ausgiel3duse auf das sich konti-
nuierlich bewegende, gekuhlte Férderband aufgegeben. Die zu realisierenden
GieRdicken der resultierenden Metallbénder sind eher dunn und liegen im Be-

reich von €40 mm.

Eine solche Vorrichtung und ein entsprechendes Verfahren sind beispielsweise
aus der EP 0 746 434 B1 oder der DE 34 23 834 C2 prinzipiell bekannt. Diesen
Offenbarungen ist gemein, dass die Metallschmelze, bevorzugt eine Stahl-
schmelze, auf ein gekuhltes Tansportband aufgegeben wird, um eine kontinu-

ierliche Herstellung eines Metallbandes zu erméglichen.
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Daruber hinaus sind Vorrichtungen zum Messen der jeweiligen Profildicke des
gegossenen Metallbandes bekannt, wie beispielsweise in der WO 2008/110330
A1 beschrieben. Die in dieser Offenbarung beschriebenen Messvorrichtungen

arbeiten unter anderem beruhrungslos mittels Lasermessverfahren.

Bekannt sind weiterhin radiometrische Messverfahren zur Bestimmung der
Banddicke, so wie sie beispielsweise aus der Diskussion in der EP 0 334 802
B1 bekannt sind.

Das durch den GielRprozess bei dem horizontalen BandgieRverfahren entstan-
dene Metallband wird in weiteren Prozessschritten einem Walzprozess unter-
zogen. Bei diesem Walzprozess kann das im GieRprozess erzeugte Metall-
bandprofil, namlich beispielsweise das Dickenprofil des Metallbandes quer zur
Gief¥richtung, also auch quer zur Transportrichtung des Foérderbandes, kaum
mehr beeinflusst werden. Insbesondere kann eine Keilform des gegossenen
Metallbandes, also eine héhere Dicke des Metallbandes an seiner einen Langs-
seite als an seiner anderen Langsseite, im Walzprozess kaum noch beeinflusst
werden und verbleibt entsprechend im Metallband. Diese Keilform des gegos-
senen Bandes kann in den nachfolgenden Prozessschritten zu erheblichen
Problemen aufgrund einer sich ausbildenden Bandkriummung fuhren, die zu
einer Sabelform des Metallbandes fuhrt. Mit anderen Worten lasst sich ein Feh-
ler, der im GieRprozess entstanden ist, in den nachfolgenden Bearbeitungs-
schritten, insbesondere dem Walzprozess, nicht mehr beheben. Dies ist unter
anderem auch der geringen GielR3dicke und dem schellen Erstarren des Vor-

bandes geschuldet.

Aufgrund der relativ geringen Banddicken im Bereich von < 40 mm sind ent-
sprechend die zuldssigen absoluten Toleranzen bezlglich der Banddickenun-
terschiede des gegossenen Bandes klein, wenn hochqualitative Metallbander
hergestellt werden sollen. Die zulassigen Banddickenunterschiede liegen dabei
in der GréRenordnung der Genauigkeit der mdglichen Maschinenausrichtung

und der thermischen Ausdehnung der Maschinenkomponenten. Entsprechend
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muss darauf geachtet werden, dass das Metallband auf seinem Weg durch die
Erstarrungszone der Giel3maschine optimal ausgerichtet wird und eine Keilform
des erstarrten Metallbandes vor den weiteren Bearbeitungsschritten, also des

Vorbandes, so gut wie méglich vermieden wird.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
sowie ein Verfahren anzugeben, mittels welchem eine Verbesserung der Ein-
haltung der Mal3haltigkeit eines Vorbandprofils beim horizontalen Giel3en eines

Metallbandes erreicht werden kann.

Die Aufgabe wird gel6st mittels einer Vorrichtung gemaf} Anspruch 1.

Entsprechend wird eine Vorrichtung zum horizontalen Giel3en eines Metallban-
des angegeben, die einen im Wesentlichen horizontal ausgerichteten Erstar-
rungsbereich zur Aufnahme der aus einem metallurgischen Gefal} ausgegebe-
nen Metallschmelze und mindestens eine Messvorrichtung zum Messen des
Dickenprofils des Metallbandes umfasst. Erfindungsgeman sind Ausrichtungs-
mittel zur Veranderung der horizontalen Ausrichtung des Erstarrungsbereiches

vorgesehen.

Durch das Vorsehen der Messeinrichtung kann das genaue Dickenprofil des
Metallbandes in der Erstarrungszone und/oder des bereits erstarrten Metall-
bandes genau bestimmt werden. Diese genaue Bestimmung des Dickenprofils
ist Grundlage fur die horizontale Ausrichtung des Erstarrungsbereiches, insbe-
sondere eines Férderbandes, der Vorrichtung zum horizontalen Giel3en eines

Metallbandes.

Durch die Méglichkeit der horizontalen Ausrichtung des Erstarrungsbereiches,

insbesondere der Ausrichtung bezuglich einer sich quer zur Férderrichtung er-
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streckenden Ebene um eine sich in Férderrichtung erstreckende Drehachse,
kann das Profil des gegossenen Metallbandes im Erstarrungsbereich beein-
flusst werden. Insbesondere kann, wenn die Messung durch die Messvorrich-
tung eine besondere Keilform des Metallbandes ergeben hat, durch entspre-
chende Erhéhung des Erstarrungsbereiches auf der Seite, auf welcher das zu
dicke Bandprofil gemessen wurde, ein FlieRen der Metallschmelze zurlck in
eine derartige Form erreicht werden, dass die noch flussige Schmelze zukunftig

keine Keilform mehr ausbildet, sondern parallele Oberflachen ausbildet.

Entsprechend liegt der Lésung gemaR der vorliegenden Offenbarung die Uber-
legung zugrunde, dass die Keliligkeit eines Metallbandprofils beim Bandgielien
insbesondere durch die horizontale Ausrichtung des Erstarrungsbereiches der
GielRmaschine bestimmt wird. Durch die weiteren auf das noch schmelzflussige
oder bereits teilerstarrte Metallband wirkenden Komponenten, wie beispielswei-
se Gasdusen, elektromagnetische Bremsen, Rollen etc., wird die Schmelze in
dem Erstarrungsbereich entsprechend verteilt. Unter idealen Bedingungen fuhrt
eine exakt horizontale Ausrichtung des Erstarrungsbereiches zu einer optimalen
Form des Vorbandes. Durch die Form der Ausgabedéffnung des metallurgischen
Gefalles und durch die Ubrigen Komponenten, die zum Schmelzetransport ver-
wendet werden, also beispielsweise die Gasdusen, die elektromagnetischen
Bremsen oder die Rollen, kann im Erstarrungsbereich allerdings eine inhomo-
gene Schmelzeverteilung auftreten. Diese inhomogene Verteilung kann bei-
spielsweise aufgrund von Inhomogenitaten der durch die Gasdusen oder elekt-
romagnetischen Bremsen auf die Schmelze aufgebrachten Felder erzeugt wor-
den sein. Diese Inhomogenitaten kénnen durch eine Orientierung des Erstar-
rungsbereiches in einer von der perfekten horizontalen Lage abweichenden
Ausrichtung ausgeglichen werden, um schlielRlich eine Parallelitat der Metall-
bandoberflache und der Metallbandunterseite zueinander zu erreichen. Mit an-
deren Worten sind die Ausrichtungsmittel zur selektiven Ausrichtung der hori-
zontalen Orientierung des Erstarrungsbereiches der GieRmaschine bzw. ande-
rer, mit der Metallbandunterseite in Kontakt stehender Bauteile um eine sich in

Gielrichtung erstreckenden Achse dazu vorgesehen, die entsprechenden Bau-
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teile so auszurichten, dass die Metallschmelze im Erstarrungsbereich so flief3t,

dass parallele Oberflachen des Vorbandes erreicht werden.

In manchen Anwendungen kann es aber auch erwlnscht sein, tatsachlich eine
Keiligkeit in das Metallband einzupragen, was mittels der Ausrichtungsmittel zur
Ausrichtung der horizontalen Orientierung des Erstarrungsbereiches ebenfalls

problemlos mdéglich ist.

Bevorzugt ist der Erstarrungsbereich als umlaufendes Férderband, das insbe-
sondere gekuhlt ist, ausgebildet. Die Ausrichtungsmittel kbnnen als selektive
Héhenverstellung des Erstarrungsbereiches derart vorgesehen sein, dass eine
Ausrichtung des Erstarrungsbereiches quer zur Férderrichtung vorgenommen
werden kann. Hierzu kénnen beispielsweise an mindestens einem Lagerbereich
und/oder mindestens einem Lagerpunkt eines Maschinenrahmens des Erstar-
rungsbereiches Héhenverstellungen vorgesehen sind. Insbesondere kann die
selektive Héhenverstellung an mindestens einem Lagerpunkt einer Umlenkrolle
eines Foérderbandes vorgesehen sein. In einer Variante ist der Erstarrungsbe-
reich an seiner einen Langsseite an einer Drehachse gelagert, und ist an der
anderen Langsseite mittels der Ausrichtungsmittel in seiner Héhe so verstellbar,
dass eine Anderung der horizontalen Ausrichtung des Erstarrungsbereiches
quer zur Férderrichtung erreicht wird. Die Ausrichtungsmittel sind bevorzugt
durch lineare Verstellungen, Keilverstellungen, und/oder durch exzentrische
Verstellungen ausgepragt, kédnnen elektrisch oder hydraulisch betrieben wer-

den.

In einer bevorzugten Ausflhrungsform erméglicht die Messvorrichtung eine
kontinuierliche Profilmessung Uber die Breite des Metallbandes hinweg. Es
kann aber auch eine punktuelle Messung der Banddicke an mindestens zwei

Stellen entlang der Bandbreite vorgenommen werden.

Eine Regelungs- oder Steuerungsvorrichtung zum Ruckkoppeln des von der

Messvorrichtung gemessenen Profils des Metallbandes auf die jeweiligen Aus-
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richtungsmittel kann vorgesehen sein, um den Prozess der Ausrichtung des
Erstarrungsbereiches weitgehend automatisieren zu kénnen. Die Steuervorrich-
tung weist entsprechende Mittel auf, mittels derer aus dem durch das Messmit-
tel gemessenen Bandprofil entsprechende Steuerbefehle flr die Ausrichtungs-
mittel des Erstarrungsbereiches erzeugt werden kénnen. Wenn beispielsweise
die Messvorrichtung misst, dass das Metallprofil auf der in Férderrichtung ge-
sehenen linken Seite zu dick ist, wird sie einen Steuerbefehl an die auf der lin-
ken Seite des Erstarrungsbereiches angeordneten Ausrichtungsmittel ausge-
ben, wodurch diese Seite leicht erhéht wird. Oder sie wird in dem gleichen Fall
einen Befehl ausgeben, in dem mittels der auf der rechten Seite angeordneten
Ausrichtungsmittel der Erstarrungsbereich auf dieser Seite leicht abgesenkt
wird. Oder sie wird einen kombinierten Befehl ausgeben, also auf der einen Sei-
te anheben und auf der anderen Seite absenken, um die Mittenachse des Er-
starrungsbereiches auf der gleichen Ebene zu halten, um damit die Metallband-

dicke auf einem gewlnschten Wert halten zu kénnen.

Die Ausrichtungsmittel kénnen je nach Anforderungen hydraulisch oder
elektrisch oder mechanisch ausgefuhrt sein, beispielsweise entweder durch
Hydraulikzylinder, durch einen direkten elektromotorischen Antrieb, Uber Exzen-

ter, Uber eine Schubstange, eine Keilvorrichtung etc.

Wesentlich ist, dass die Mittel dazu geeignet sind, den Erstarrungsbereich
und/oder andere Komponenten der GieBmaschine derart bezuglich ihrer Hori-
zontallage zu verstellen, dass eine Ausrichtung der jeweiligen Maschinenkom-
ponenten bezuglich ihrer horizontalen Ausrichtung und insbesondere auch quer

zur GiefRrichtung moglich ist.

Durch das Vorsehen der Mittel zur Ausrichtung ist es weiterhin méglich, auch
wahrend des GielRprozesses Justagen der Anlage derart durchzufuhren, dass
die horizontale Ausrichtung des Erstarrungsbereiches in einer gewunschten

Form ausgefuhrt wird, um ein geeignetes Bandprofil zu erzeugen.
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Vorteilhaft ist weiterhin, mehr als eine Messvorrichtung zu verwenden, bei-
spielsweise zwei Messvorrichtungen, um den Fortschritt der Mallnhahmen be-
zuglich der Hoéhenverstellung an unterschiedlichen Positionen innerhalb des
Erstarrungsbereiches oder am Ende des Erstarrungsbereiches kontrollieren zu

kénnen.

Bezuglich des Erstarrungsbereiches ist es weiterhin vorteilhaft, wenn die Aus-
richtungsmittel zur Héhenverstellung nur entweder am stromaufwarts gelege-
nen Ende oder am stromabwaérts gelegenen Ende des Férderbandes vorliegen.
Wenn beispielsweise nur am stromabwarts gelegenen Ende eines Erstarrungs-
bereiches, also beispielsweise an der stromabwarts gelegenen Umlenkrolle des
Foérderbandes, eine Veradnderung der Héhe quer zur Giefrichtung vorgenom-
men wird, entsteht eine leichte Verwindung innerhalb des Erstarrungsbereiches,
welche zu einem vorteilhaften FlieRen des Metalls, beispielsweise in einen zent-
ralen Bereich des Erstarrungsbereiches fuhren kann. Auf diese Weise kann
nicht nur eine Keilform in dem Profil des gegossenen Metallbandes korrigiert
werden, sondern auch beispielsweise ein Profil, in welchem im mittleren Be-
reich des Bandes eine leichte Eindellung, also ein zu dunner Bereich, vorliegt.
Eine solche Schmelzenverteilung kann beispielsweise durch den zu starken
Einsatz eines elektromagnetischen Querrthrers auftreten, welcher entspre-

chend eine Uberhéhung der Randbereiche bewirkt.

Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zum kontinuierlichen horizontalen
GielRen eines Metallbandes mittels einer BandgieRanlage gelést, welche einen
Erstarrungsbereich und eine Messvorrichtung zur Messung des Dickenprofils
des Metallbandes umfasst. Erfindungsgemar wird die horizontale Ausrichtung
des Erstarrungsbereiches quer zur Férderrichtung in Reaktion auf die Messung
der Messvorrichtung mittels auf den Erstarrungsbereich wirkenden Ausrich-

tungsmitteln ausgerichtet.

In dem Verfahren ist wesentlich, dass aufgrund des von der Messvorrichtung

gemessenen Profils des gegossenen Metallbandes die Justage der horizonta-
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len Ausrichtung des Erstarrungsbereiches, insbesondere um eine Achse, die
sich langs der Férderrichtung erstreckt durchgefuhrt werden kann. Vorteilhaft ist
dieser Prozess automatisiert, es handelt sich also vorteilhaft um eine Steuerung
der Ausrichtungsmittel zur Héhenverstellung der einzelnen Komponenten der
GieRanlage, insbesondere des Erstarrungsbereiches, in Antwort auf die Profil-

messung.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Fig. 1 zeigt schematisch eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum Bandgieflen;

und

Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittdarstellung entlang der Linie A-A der Fig.
1.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

Im Folgenden wird die vorliegende Offenbarung auf Grundlage der Zeichnun-
gen der Figuren noch ausfuhrlicher beschrieben werden. Hierbei werden glei-
che Elemente in den Figuren mit gleichen Bezugszeichen versehen und teilwei-

se wird auf wiederholte Beschreibung der jeweiligen Elemente verzichtet.

Fig. 1 zeigt schematisch eine GieRRvorrichtung 100 zum kontinuierlichen Herstel-
len eines Metallbandes 3. Hierzu wird die Metallschmelze aus einem metallurgi-
schen Gefal? 1 auf einen Erstarrungsbereich in Form eines endlosen Férder-
bandes 4 aufgebracht. Das Férderband 4 wird dabei so gekuhlt, dass das Me-
tallband 3 nach Verlassen des Férderbandes 4 im Wesentlichen so erstarrt ist,
dass es fur die Weiterverarbeitung geeignet ist. Das Férderband 4 verlauft Gber
eine stromabwarts gelegene Umlenkrolle 6 und Uber eine stromaufwarts gele-
gene Umlenkrolle 6'. Das Férderband 4 sowie die Umlenkrollen 6, 6° sind an
einem Maschinenrahmen 9 gelagert. Das Férderband 4 ist im Bereich des Auf-

bringens der Metallschmelze mit einer Férderbandunterstitzung 10 derart ver-
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sehen, dass ein Durchdrucken oder Durchhangen des Férderbandes 4 weitge-
hend verhindert wird und dass das Férderband 4 im Wesentlichen eine definier-
te plane Oberflache darbietet, auf welcher die Metallschmelze aus dem metal-

lurgischen Gefal 1 aufgebracht werden kann.

In dem in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel der Giel3vorrichtung 100 sind
zwei Messvorrichtungen 2, 2° zur Messung des Dickenprofils des Metallbandes
3 vorgesehen. Die erste Messvorrichtung 2 ist dabei im Bereich des Férderban-
des 4 vorgesehen und die zweite Messvorrichtung 2° stromabwarts davon in
einem Bereich, in welchem das Metallband 3 bereits im Wesentlichen erstarrt

ist.

Der Maschinenrahmen 9 bzw. die Lagerung der Umlenkrollen 6, 6° sind mit
Ausrichtungsmitteln zur Einstellung der horizontalen Ausrichtung des Erstar-
rungsbereiches versehen. Die Ausrichtungsmittel sind in Form einer H6henver-
stellung 8-8“*“* vorgesehen, welche die horizontale Ausrichtung des Férderban-
des 4 beeinflussen kdnnen und das Férderband insbesondere um eine sich in

Férderrichtung erstreckende Achse neigen.

Wie aus Fig. 2 unmittelbar erkennbar, kann durch die Mittel zur Héhenverstel-
lung 8-8““ die horizontale Ausrichtung des Férderbandes 4 bezuglich der hori-
zontalen Ebene 5, also des Bodens, beeinflusst werden. Insbesondere kann die
Ausrichtung des Foérderbandes 4 entlang der Achse 7 der Umlenkrolle 6 variiert
werden. Durch das Vorsehen der H6henverstellungen an séamtlichen Achslage-
rungen der Umlenkrollen 6, 6° sowie an s&mtlichen Bodenlagern des Maschi-
nenrahmens 9 kann das Férderband 4 bezuglich der horizontalen Ebene 5 be-
liebig in seiner Orientierung verstellt werden. Beispielsweise ist es denkbar, das
stromabwarts gelegene Ende des Transportbandes 4 durch Erhéhung beider
Achslager der Umlenkrolle 6 zu erhéhen. Weiterhin ist es denkbar, durch Ab-
senken des auf der in Transportrichtung linken Seite und Erhéhen der in Trans-

portrichtung rechten Seite der Achslager der Umlenkrolle 6 zu erreichen, dass
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die in Fig. 2 gezeigte schrage Ausrichtung der Ebene des Foérderbandes 4 be-

zuglich der horizontalen Ebene 5 erreicht wird.

In Fig. 2 ist in diesem Zusammenhang beispielsweise gezeigt, dass das Metall-
band 3 bei solch einer Ausrichtung eine keilférmige Form quer zur Transport-
richtung annimmt, also auf der erhéhten Seite des Férderbandes 4 dunner ist,

als auf der niedrigeren Seite des Férderbandes 4.

Die gleichen Manipulationen kénnen selbstverstandlich auch an der stromauf-
warts gelegenen Seite des Foérderbandes 4 im Bereich der Umlenkrolle 6

durchgefuhrt werden.

Bezuglich der Héhenverstellungen 8-8““‘ kdnnen hier die fur die entsprechende
Umgebung geeigneten Mittel gewahlt werden. In den Figuren sind schematisch
exzentrische Aufhangungen gezeigt, welche durch entsprechende Rotation eine
Héhenverstellung erlauben. Es ist aber auch denkbar, in diesem Bereich Hyd-
raulikzylinder zu verwenden, elektromotorische Antriebe oder andere mechani-

sche Stellvorrichtungen.

Bezuglich der Héhenverstellungen 8-8““““ ist es selbstverstandlich auch denk-
bar, diese Mittel nur auf einer Seite des Férderbandes 4 vorzusehen, und die
andere Seite des Fdrderbandes lediglich mit einer Drehachse zu lagern, so
dass eine Veranderung der horizontalen Orientierung des Férderbandes 4
durch Anheben oder Absenken der Seite erreicht wird, auf welcher die Héhen-

verstellungen vorgesehen sind.

Wenn Hohenverstellungen 8-8““ auf beiden Seiten des Férderbandes 4 vorge-
sehen sind, ist neben einer einfachen Anderung der horizontalen Ausrichtung
des Férderbandes 4 ebenso eine Anderung der Héhenausrichtung bezuglich
des metallurgischen GefalRes méglich. Weiterhin kann die FlieBbewegung der

Metallschmelze beispielsweise dadurch beeinflusst werden, dass die stromab-
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warts gelegene Seite des Férderbandes 4 héher gelegt wird oder tiefer gelegt

wird, als der Austrittsbereich des metallurgischen Gefalies 1.

Das Bandprofil kann mittels der Messvorrichtungen 2, 2' als kontinuierliches
Profil Uber die gesamte Breite des Metallbandes 3 hinweg gemessen werden,
oder es kann eine punktuelle Messung der Banddicke an zwei Stellen der

Bandbreite vorgenommen werden.

Mittels einer nicht gezeigten Regeleinrichtung beziehungsweise einer Steuer-
einrichtung kann die Ausrichtung der horizontalen Ausrichtung des Erstarrungs-
bereiches weitgehend automatisiert werden. Insbesondere wird hier das durch
die Messvorrichtung gemessene Dickenprofil des gegossenen Metallbandes als
Grundlage fur die erforderliche Steuerung oder Regelung herangezogen. Auf
Grundlage eines Vergleichs des gewunschten Dickenprofils mit dem gemesse-
nen Dickenprofil werden entsprechende Steuerbefehle erzeugt, mittels derer die
horizontale Ausrichtung des Erstarrungsbereiches entsprechend so vorgenom-

men werden kann, dass das gewunschte Dickenprofil erreicht wird.
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BEZUGSZEICHENLISTE

6, 6’
7
8-8""
9

10
100

Metallurgisches Gefar

Messvorrichtung zur Dickenprofilmessung
Metallband

Erstarrungsbereich in Form eines Férderbandes
Horizontale Ebene (Boden)

Umlenkrolle des Férderbandes

Drehachse der Umlenkrolle

Ausrichtungsmittel in Form einer Héhenverstellung
Maschinenrahmen

Férderbandunterstutzung

Vorrichtung zum horizontalen Giezen
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Patentanspruiche

Vorrichtung (100) zum horizontalen Giel3en eines Metallbandes (3), um-
fassend einen im Wesentlichen horizontal ausgerichteten Erstarrungsbe-
reich (4) zur Aufnahme der aus einem metallurgischen Gefal (1) ausge-
gebenen Metallschmelze, sowie mindestens eine Messvorrichtung (2, 29)

zum Messen des Dickenprofils des Metallbandes (3),

dadurch gekennzeichnet, dass

Ausrichtungsmittel (8-8““) zur Veranderung der horizontalen Ausrichtung

des Erstarrungsbereiches vorgesehen sind.

Vorrichtung gemar: Anspruch 1, wobei der Erstarrungsbereich durch ein

umlaufendes Férderband (4), das insbesondere gekuhlt ist, ausgebildet ist.

Vorrichtung gemar Anspruch 1 oder 2, wobei die Ausrichtungsmittel als
selektive Héhenverstellung (8-8"“) des Erstarrungsbereiches derart vor-
gesehen sind, dass eine Ausrichtung des Erstarrungsbereiches quer zur

Férderrichtung vorgenommen werden kann.

Vorrichtung gemaf Anspruch 3, wobei die selektive Hohenverstellung an
mindestens einem Lagerbereich und/oder mindestens einem Lagerpunkt
eines Maschinenrahmens (9) des Erstarrungsbereiches (4) vorgesehen

sind.
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Vorrichtung gemarR Anspruch 3 oder 4, wobei die selektive Héhenverstel-
lung an mindestens einem Lagerpunkt einer Umlenkrolle (6, 6°) eines For-

derbandes (4) vorgesehen ist.

Vorrichtung geman einem der vorstehenden Anspruche, wobei der Erstar-
rungsbereich an seiner einen Langsseite an einer Drehachse gelagert ist,
und an der anderen Langsseite mittels der Ausrichtungsmittel so verstell-
bar ist, dass eine Anderung der horizontalen Ausrichtung des Erstarrungs-

bereiches quer zur Férderrichtung erreichbar ist.

Vorrichtung gemaf einem der vorstehenden Anspriche, wobei die Aus-
richtungsmittel durch eine lineare Verstellung, eine Keilverstellung,
und/oder durch eine exzentrische Verstellung ausgepragt sind, und

elektrisch oder hydraulisch betrieben sind.

Vorrichtung gemaf einem der vorstehenden Anspruche, wobei die Mess-
vorrichtung (2, 2°) eine kontinuierliche Profiimessung Uber die Breite des

Metallbandes (3) hinweg erméglicht.

Vorrichtung gemald den vorstehenden Ansprichen, wobei die Messvor-
richtung (2, 2’) eine punktuelle Messung der Banddicke an mindestens

zwei Stellen entlang der Bandbreite vornimmt.

Vorrichtung gemar einem der vorstehenden Anspriche, wobei eine Re-
geleinrichtung vorgesehen ist, welche die Ausrichtungsmittel und damit die
Ausrichtung des Erstarrungsbereiches auf Grundlage des gemessenen

Dickenprofils regelt.

Verfahren zum kontinuierlichen horizontalen Giel3en eines Metallbandes
(3) mittels einer BandgieRanlage, umfassend einen Erstarrungsbereich
und eine Messvorrichtung (2) zur Messung des Dickenprofils des Metall-
bandes (3),
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15

dadurch gekennzeichnet,

dass die horizontale Ausrichtung des Erstarrungsbereiches (4) quer zur
Férderrichtung in Reaktion auf die Messung der Messvorrichtung mittels
auf den Erstarrungsbereich wirkenden Ausrichtungsmitteln ausgerichtet

wird.

Verfahren gemafld Anspruch 11, wobei aus der Messung des Dickenprofils
des Metallbandes ein Steuerbefehl zum Erhéhen oder Absenken einer
Seite des Erstarrungsbereichs entlang der Gielrichtung des Férderbandes

(4) erzeugt wird.
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