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Abstract (en)
[origin: EP0213060B1] 1. A device for drawing a billet in a horizontal continuous casting system provided with two clamping devices which can
be moved hydraulically in accordance with and in opposition to the direction of movement of the billet, comprising pairs of clamping jaws which
can be positioned vertically onto the billet by means of vertically arranged, hydraulic, controllable piston-cylinder units, characterised in that the
lower clamping jaw (13b) and the upper clamping jaw (13a) can each be actuated via separate piston-cylinder drive units (19, 15), that the lower
clamping jaw (13b) can in each case be adjusted towards a fixed stop which is adapted to the format which is to be cast and in each case at least
one clamping jaw (13a or 13b) of a pair of clamping jaws (13a, 13b) can be controlled differently in relation to the other clamping jaw for a format
change and that the clamping jaws of a pair of clamping jaws (13a, 13b) are controlled simultaneously in the clamp-release operation.

Abstract (de)
Beim Horizontalstranggießverfahren wird der Gußstrang durch Ziehen aus der Horizontalstranggießkokille ausgebracht. Um das Nachströmen von
flüssiger Schmelze in Abhängigkeit des Ziehhubes, das durch die Trägheit der Masse des Schmelzmetalles mitbestimmt wird, zu steuern, wird
vorgeschlagen, daß bei einem im 0,1-mm-Bereich verstellbaren Ziehhub die Ziehbewegung jeweils eine regelbare Beschleunigungsphase, eine
daran anschließende Phase gleichförmiger Geschwindigkeit und eine Phase der Verzögerung aufweist und daß die Zyklus-Zeit im Minimum 0,15
sec und im Maximum 1 sec beträgt.
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