EP 0 019 114 A1

Europaisches Patentamt

0? European Patent Office @ Verdffentlichungsnummer: 0 019 11 4q
Office européen des brevets A1l

@) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(@) Anmeldenummer: 80102205.4 G mcx: B 22 D 11716

@ Anmeldetag: 24.04.80

Prioritit: 27.04.79 CH 397579 | @) Anmelder: CONCAST AG
Todistrasse 7

CH-8027 Ziirich(CH)
Verdffentlichungstag der Anmeldung:

26.11.80 Patentblatt 8024 (2 Erfinder: Schmid, Markus
. Frauentalweg 14
Benannte Vertragsstaaten: CH-8045 Ziirich{CH)

AT BE DE FR GB IT LU NL SE

@ Erfinder: Gloor, Hans
Sandbockstrasse 19
CH-5222 Umiken(CH)

Verireter: Zeller, Josef et al,
GONCAST AG Todistrasse 7
CH-8027 Ziirich{CH)

@ Verfahren und Vorrichtung zum Stranggiessen von mehreren Strangen.

@ Beim Giessen von mindestens zwei Strdngen (9, 9'), die
mit gleicher Geschwindigkeit aus den Kokillen {3, 3’} ausge-
zogen werden, soll die Ausziehgeschwindigkeit fliir beide
Strange (9, 9°) gemass der der ersten Kokille (3) zufliessenden
Stahimenge eingestellt und die Zuflussmenge in mindestens
eine weitere Kokille {3’} in Abhangigkeit von dieser Auszieh-
geschwindigkeit reguliert werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Stranggiessen von mehreren

Stréangen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stranggiessen
von mehreren Strdngen, wobel aus mindestens einem Zwi-
schengefdss Stahl iq Kokillen gegossen wird, die sich
bildenden Strénge mit gleicher Geschwindigkeit aus den Ko-
killen ausgezogen, gekiihlt und die Badspiegel in den Xo-
killen auf gewlinschten Hthen gehalten werden, sowie eine

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens.

Bei Mehrstranganlagen wird iblicherweise jedem Strang ein
eigenes Treibaggregat zugeordnet, so dass diese mit einer
individuellen Strangausziehgeschwindigkeit gefahren werden
kOonnen. Um die Abst&nde zwischen den Strdngen klein zu
halten, sind Treibaggregate mit hohlen Treibrollen bekannt
geworden (DE-OS 2 702 894), durch welche Antriebswellen
fiilr benachbarte Stra&nge gefiihrt werden. Solche Treib-
aggregate erlauben eine jedem Strang angepasste Auszieh-
geschwindigkeit, sind aber von der Konstruktion her kom-

pliziert und sehr kostspielig.

Es ist weiter bekannt.(DE—AS 1 254 828), Plattenkokillen
bei Brammenanlagen mittels gekiihlten Zwischenwdnden zu
unterteilen. Durch diese Massnahme wird es mdglich, auf
einer Einstrang-Brammenanlage zwei schmale Brammen oder
drei Vorblocke gleichzeitig zu giessen. Es ist dabei not-

wendig, dass das Zwischengefdss mit entsprechend angeord-
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neten Bodenausgussdiisen versehen ist, die ihrerseits mit
Verschlussorganen ausgeriistet sind. Die in einer solchen
Anlage erzeugten Strdnge werden'— bedingt durch die Kon-
struktion der Strangflihrung und des Treibers - mit der
gleichen Geschwindigkeit aus der Kokille ausgezogen und in
der Regel auch gemeinsam getrennt. Die Badspiegel der ein-
zelnen Stringe werden von Hand oder mit Badspiegelregel-
einrichtungen iiber stopfen~- oder schiebergesteuerte Aus-
gussdiisen auf ihrer Sollhdhe gehalten. Das gleichzeitige
Giessen mehrerer Stringe aus einer Plattenkokille wird in

der Fachsprache Zwillings- oder Drillingsguss genannt.

Der in der Praxis eingefiihrte Zwillingsguss wird jedoch
nur zur Herstellung von schmalen Brammen oder Vorbldcken
eingesetzt. Kleine Formate wie Knlppelstrdnge sind bis
heute im 2Zwillingsguss nicht hergestellt worden. Einer-
seits ergeben sich in bezug auf Betriebssicherheit
Schwierigkeiten, den Badspiegel bei hodheren Giessgeschwin-
digkeiten auf Sollhdhe zu halten und anderseits sind kost-
spielige Verschluss~ und Regelorgane fiir jeden Strang not-

wendig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zum gleichzeitigen Giessen von mehreren Strdngen mit klei-
nem Strangabstand zu schaffen, bei welchem die gegossenen
Strédnge von einem gemeinsamen Treibaggregat mit gleicher
Geschwindigkeit ausgezogen werden und das einfacher und
betriebssicherer arbeitet. Im weiteren soll das Verfahren
fliir kleine Strangformate anwendbar und durch einfache Mit-
tel automatisiefbar sein. Ebenfalls soll der betriebliche
Kostenaufwand flir die Regeleinrichtungen und deren Unter-
halt sowie der Personalaufwand fiir den Giessbetrieb mini-

ral sein.

Diese Aufgabe wird nach dem erfindungsgemissen Verfahren

dadurch geldst, dass die Ausziehgeschwindigkeit in Ab-
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hédngigkeit der pro Zeiteinheit in eine erste Kokille ein-
fliessende Referenzzuflussmenge gesteuert und die Zufluss-
menge in mindestens eine weitere Kokille in Abh&dngigkeit

von dieser Ausziehgeschwindigkeit reguliert wird.

Diese Verfahrenslehre ergibt ein neues Steuverkonzept fiir
das Giessen von mehreren Strdngen mit kleinem Strangab-
stand gem&@ss dem Oberbegriff, wobei das Halten der Bad-
spiegelhBhe eines ersten Stranges iliber die Strangauszieh-
geschwindigkeit und mindestens eines weiteren Stranges
iiber eine Regeleinrichtung an der Ausgussdiise erreicht
wird. Eine Zuflussregelung in die Kokille des ersten
Stranges ist dabel nicht notwendig. Dies ergibt einen ver-
minderten betrieblichen Aufwand fir Ausriistung und Unter-
halt von Regelorganen und des Personalaufwandes fiir den
Giessbetrieb. Zusdtzlich kann auch das Halten der Badspie-
gelhthe bei kleinen Strangformaten mit hohen Giessge-

schwindigkeiten im Zwillingsguss erreicht werden.

Die erfindungsgemdsse Vorrichtung zeichnet sich dadurch
aus, dass die Badspiegelmesseinrichtung der ersten Kokil-
le mit einer Regeleinrichtung flir die Geschwindigkeit des
gemeinsamen Ausziehaggregates elektrisch verbunden ist und
dass die Badspiegelmesseinrichtung der weiteren Kokillen

mit Regeleinrichtungen flir die Zuflussmenge elektrisch

verbunden ist.

Die Ausgussdiise flir die erste Kokille konnte beispielswei-
se noch mit einer Verschluss- oder einer Drosseleinrichung
versehen sein. Nach einem Merkmal der Erfindung ist es je-
doch besonders vorteilhaft, wenn die in die erste Kokille
einfliessende Referenzzuflussmenge im wesentlichen durch
Form und Abmessung einer verschlusslosen Ausgussdilisendff-
nung festgelegt wird. Bei Anwendung dieses Verfahrens-

schrittes kann als Ausgussdiise flir die Referenzzufluss-
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menge eine offene Ausgussdlise ohne Regeleinrichtung ver-
wendet werden. Eine gewisse Regelung der Stahlzufuhrmenge
kann, wenn erforderlich, durch Wahl der Badspiegelhthe im
Zwischengefédss erreicht werden. Eine solche Anordnung er-
laubt eine wesentliche Reduktion von Verschluss- und Re-
gelorganen. Bei Stdrungen besteht die MOglichkeit, den
Stahlstrahl mit einer Ueberlaufrinne abzuleiten und in
Notf&dllen kann die Ausgussdiise mittels einem Kupferstopfen

durch Einfrieren geschlossen werden.

Anstelle von beispielsweise Stopfen- oder Schieberver-
schlissen fir die Regelung des Giessstrahles fiir die wei-
teren Kokillen, kann, nach einem weiteren Merkmal der Er-
findung, mit Vorteil der sich in der Ausgussdiise desVZwi—
schengefédsses bildende Giessstrahl durch einschnlirende
elektromagnetische Felder beaufschlagt werden. Eine solche
Regeleinrichtung flir die Zuflussmenge besteht aus den

Giessstrahl einschnlirenden elektromagnetischen Spulen.

Alternativ kann aber auch der sich in der Ausgussdiise des
Zwischengefdsses bildende Giessstrahl fiir die weiteren Xo-
killen durch einstrdmende Gase geregelt werden. Die ent-
sprechende Zuflussmengenregelung besteht dabei aus einer
in die Ausgussdiise einmiindenden Gaszufiihreinrichtung und

einer dazugehdrigen Regelung.

Die beiden genannten Regelverfahren arbeiten ohne mechani-
sche Kraftgerdte, wie hydraulische Zylinder, und ohne
feuerfeste Teile, wie Stopfen oder Schieberplatten. Da-
durch wird der Unterhalt verbilligt und die Giesszeit pro
Sequenzguss wegen fehlendem Verschleiss an solchen feuer-
festen Teilen verldngert. Im weiteren kann fiir die Steue-
rung des magnetischen Kraftfeldes oder fiir die Gasmenge
eine gegeniiber den bekannten Stopfen- oder Schiebersteue-

rungen einfachere Steuerung gew@hlt werden.

=
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Werden sehr kleine Strangabschnitte gewghlt, so kdnnen mit
Vorteil die erste und die weitere Kokille in einem gemein-
samen Rahmen angeordnet und dieser Rahmen mit einer Oszil-
latiohseinrichtung verbunden werden. Die Kokillen werden

dabei im Gleichlauf oszilliert.

Erfahrungsgemdss setzen sich in Ausgussdiisen Tonerdeabla-
gerungen ab und verkleinern dadurch den offenen Diisenquer-
schnitt nach l&ngerer Giessdauer. Beili nicht regelbaren
Ausgussdiisen fir die Referenzzuflussmenge ist es vorteil-
haft, wenn der Durchflussquerschnitt dieser Ausgussdiise
fiir die erste Kokille etwa 10 % kleiner ist als die Durch-
flussquerschnitte der Ausgussdiisen flir die weiteren Kokil-
len. Stdrungen, die durch ungleichmdssiges Zusetzen der
Diisen fir die erste oder die weiteren Kokillen entstehen

kdnnten, werden durch diese Massnahme vermindert.

Die Erfindﬁng soll anhand der nachfolgend beschriebenen

Beispiele erldutert werden. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine schematisch dargestellte Seitenansicht ei-
ner Stranggiessanlage,
Fig. 2 einen Schnitt durch eine Ausgussdise mit elek-
) tromagnetischer Regeleinheit und
Fig. 3 einen Schnitt durch eine Ausgussdiise mit Gaszu-

fiihreinrichtung als Regeleinheit.

In Fig. 1 ist ein Zwischengefdss 1 mit zwei Ausgussdiisen 2,
2' oberhalb von zwei in einem Kokillenrahmen 4 befestigten
Kokillen 3, 3' angeordnet. Jede Kokille ist mit je einer
Badspiegelmesseinrichtung 6, 6' versehen, die in diesem
Beispiel als optische Messeinrichtungen dargestellt sind.
Es kann selbstverstdndlich auch jede andere Badspiegelmess-
einrichtung anstelle der optischen verwendet werden. Den
Kokillen nachgeordnet ist eine Sekunddrkihlzone 8 und an-

schliessend daran ein gemeinsamens Ausziehaggregat 10 fir
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Die Badspiegelmesseinrichtung 6 der ersten Kokille 3 ist

mit einer Steuerung 11 fiir die Ausziehgeschwindigkeit des
Ausziehaggregates 10 elektrisch verbunden. Bei zu grossem
Metallzufluss aus der Ausgussdiise 2 wird durch die Steune-

rung 11 automatisch die Ausziehgeschwindigkeit fiir die bei-

~den Strdnge 9, 9' erhtht und umgekehrt. Die Badspiegel-

messeinrichtung 6' der zweiten Kokille 3' oder weiterer im
Kokillenrahmen 4 angeordneten Kokillen ist mit einer Regel-
einrichtung flr die Zuflussmenge aus der Ausgussdiise 2'

elektrisch verbunden.

Diese Regeleinrichtung besteht aus einer Steuerung 13 und
einer Spule 15, die den sich bildenden Giessstrahl fiir die
Kokille 3' mittels einem einschniirenden elektromagneti-

schen Feld beaufschl&gt. Durch diesen Einschniireffekt wird

die durchfliessende Metallmenge geregelt.

Das erfindungsgemdsse Verfahren setzt voraus, dass die bei-
den Strédnge 9, 9' mit der gleichen Geschwindigkeit, d.h.
von einem einzigen Ausziehaggregat 10, aus der Kokille
ausgezogen werden. Die Ausziehgeschwindigkéit wird dabei
in Abhadngigkeit der pro Zeiteinheit in die erste Kokille 3
einfliessenden Referenzzuflussmenge gesteuert und die Zu-
flussmenge in dexr weiteren Kokille 3' wird in Abhdngigkeit
von der Ausziéhgeschwindigkeit iiber die Badspiegelmessein-
richtung 6', der Steuerung 13 und der elektromagnetischen
Spule 15 reguliert. Die in die erste Kokille 3 einflies-
sende Referenzzufiussmenge ist im wesentlichen nur durch
Form und Abmessung der verschlusslosen Ausgussdiise 2 fest-
gelegt. Anstelle der einen weiteren Kokille 3' kdnnen zu-

sdtzliche Xokillen vorhanden sein.

Der Durchflussquerschnitt der Ausgussdiise 2 fiir die Refe-

renzzuflussmenge in die erste Kokille 3 wird mit Vorteil
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etwa 10 % kleiner als der Durchflussquerschnitt der Aus-

gussdiise 2' flir die weitere Kokille 3' gew&dhlt.

Die erste Kokille 3 und die weitere Kokille 3' sind iber
den Kokillenrahmen 4 mit einer Oszillationseinrichtung 17

verbunden. Beide Kokillen 3, 3' oszillieren somit im
Gleichlauf.

Um das Angiessen auf einer solchen Stranggiessanlage zu er-
leichtern, ist es von Vorteil, wenn die Badspiegelmessein-
richtungen in den Kokillen einen sehr grossen HBhenbereich
messen kénnen und Einrichtungen vorgesehen sind, die die
Steiggeschwindigkeit der Badspiegel in den beiden Kokillen
3, 3' beim Angiessen messen und vergleichen kdnnen. Mit-
tels einem solchen Vergleichssignal ist es mdglich, unter-
schiedliche Zuflussmengen frilhzeitig festzustellen und die
elektromagnetische Spule 15 vor Erreichen der Sollbadspie-
gelhBhe anzusteuern, um dadurch ein strdungsfreies Anfah-

ren auch bei kleinen Formaten zu ermdglichen.

In Fig. 2 ist einer Ausgussdiise 2 eines Zwischengefisses
eine Drosseleinrichtung in Form einer elektromagnetischen
Spule 21 zugeordnet. Die Spule 21 erzeugt ein Kraftfeld
mit—einer Wirkrichtung 22 gegen den Giéssstrahl. In Abhan-
gigkeit der Stromstdrke in der Spule 21 verdndert sich das
Kraftfeld und dadurch die Ausflussmenge aus der Diise 2.
Die Drosselung mit der Spule 21 ist von der maximalen
Durchflussmenge her gesehen nur in einem bestimmten Be-
reich wirksam. Zum Verschliessen der Diise kann in einem

Notfall ein Rupferstopfen verwendet werden.

In Fig. 3 ist eine Ausgussdise 31 mit einer Drosseleinrich-
tung in Form einer Gaszuflihrung 32 und einer Steuerung 33
fiir die Gasmenge ausgestattet. Die Steuerung 33 ist ihrer-
seits mit der entsprechenden Badspiegelmesseinrichtung

verbunden. Durch das eingepresste inerte Gas soll die Zu-
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flussstrémung im Einlauftrichter gestdrt werden, um eine

Drosselung der Zuflussmenge zu erreichen.

Anstelle der beschriebenen Drosselvorrichtungen k&nnen

auch andere Drosselvorrichtungen verwendet werden.

Die Oszillationsbewegung der Kokille kann beispielsweise
durch Aufbringen einer Vibrationsbewegung oder von Ultra-

schallwellen ersetzt werden.

»
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PATENTANSPRUECHE

1. Verfahren zum Stranggiessen von mehreren Strédngen, wo-
bei aus mindesteﬁs einem Zwiséhengeféss (1} Stahl in
5 Kokillen (3,3') gegossen wird, die sich bildenden Strin-
ge (9,9') mit gleicher Geschwindigkeit aus den Kokillen
{3,3') ausgezogen, gekiihlt und die Badspiegel in den
Kokillen (3,3') auf gewlinschten HOhen gehalten werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausziehgeschwindigkeit
10 in Abhdngigkeit der pro Zeiteinheit in eine erste Ko-
kille (3) einfliessenden Referenzzuflussmenge gesteuert
und die Zuflussmenge in mindestens eine weitere Kokille

(3') in Abhdngigkeit von dieser Ausziehgeschwindigkeit
reguliert wird.
15

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die in die erste Kokille (3) einfliessende Referenzzu-
flussmenge im wesentlichen durch Form und Abmessung ei-

. ner verschlusslosen Ausgussdiisentffnung festgelegt wird.

20

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der sich in der Ausgussdise (2') des Zwi-
schengefédsses (1) bildende Giessstrahl flir die weitere -

Kokille (3') durch einschnlirende elektromagnetische

25 Felder beaufschlagt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass der sich in der Ausgussdiise (2') des Zwi-
schengefédsses (1) bildende Giessstrahl fiir die weitere

30 Kokille (3') durch einstrdmende Gase geregelt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch ge-
1 kennzeichnet, dass die erste (3) und die weitere Kokil-

# le (3') im Gleichschritt oszilliert werden.

BAD GFRiSiHAL
.‘2::_‘:,/"
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem
der Anspriche 1 bis 5, wobei mindestens ein Zwischenge-
fdss (1) mit mindestens zwei Ausgussdiisen (2,2') ober-
halb von mindestens zwei mit Badspiegelmesseinrichtungen
(6,6') versehenen Kokillen (3,3') angeordnet und den Ko- *
killen (3,3') eine Sekunddrkiihleinrichtung (8) sowie ein
Ausziehaggregat (10) nachgeordnet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Badspiegelmesseinrichtung (6) der er-
sten Kokille (3) mit einer Steuerung (l11) fir die Ge-
schwindigkeit des gemeinsamen Ausziehaggregates (10)
elektrisch verbunden ist und dass die Badspiegelmessein-
richtung (6') der weiteren Kokille (3') mit Regelein-
richtungen fir die Zuflussmengg elektrisch verbunden

ist.

Vorrichtung nach'Anspruch 6, qaaurch gekennzeichnet,
dass die Regeleinfichtungeﬁ/%ﬁr die Zuflussmenge aus
den Giessstrahl umfassende elektromagnetischen Spulen
{(15,21) bestehen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Regeleinrichtungen flir die Zuflussmengé aus
einer in die Ausgussdiise einmiindenden Gaszufilhreinrich-
tung (32) und aus einer Steuerung (33) flir die Gasmenge

bestehen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis &, dadurcn
gekennzeichnet, dass der Durchflussquerschnitt der aus-

gussdiise (2) fiir die Referenzzuflussmenge in die erste

Kokille (3) etwa 10% kleiner ist als die Durchilussguer-
schnitte der Ausgussdiisen (2', 31) fiir die wextere ¥o-
kille (3').

BAD ORIGINAL @j‘}
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch

gekennzeichnet, dass die erste (3) und die weitere Ko-

an-
geordnet sind und dieser Rahmen (4) mit einer Oszilla-

kille (3') in einem gemeinsamen Kokillenrahmen (4)

tionseinrichtung (17) verbunden ist.
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