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Transporteinrichtung zur vollkontinuierlichen Versorgung einer Stranggiessaniage mit Metallschmelze.

Eine Transportvorrichtung zum Schnellwechsel von
GieRpfannen (8, 8a) zur vollkontinuierlichen Versorgung von
StranggieRBaniagen mit Metallschmelze, mittels eines hin-
und herfahrbaren GieBwagens (2}, der nur mit einer Auf-
nahme einer einzelnen GieRpfanne versehen ist und in der
von der GieRposition (5} entfernten AuRer-Betrieb-Stellung

(6) Gber einer Stitze (13,14) steht, von der eine entleerte
GieRpfanne (8a) Ubernommen werden kann. Der GieBwagen
ist an seiner der Stiitze zugewandten Seite offen und wird
schnell in Giestation zurlickgefahren, um eine gefillte
Giefipfanne (8) vom Kran zu {bernehmen, der danach die
leere GieRpfanne von der Stiitze (ibernimmt und abtranspor-
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Transporteinrichtung zur vollkontinuierlichen

Ver sorgung einer StranggieBanlage mit Metall-
schmelze
1 Die Erfindung betrifft eine Transporteinrichtung zur voll-
kontinuierlichen Versorgung einer StranggieBanlage mit
Metallschmelze mittels GieBwagen und darin absetzbaren GieB-

pfannen.

Um einen SequenzguB, also das ununterbrochene (vollkontinu-
ierliche) VergieBen des Inhalts von mehreren GieBpfannen
nacheinander in die Kokillen einer Ein- oder Meghrstranganlage
durchfliihren zu kO6nnen, sind verschiedene Einrichtungen zur

10 Bereitstellung der Metallschmelze bekannt. ("Stahlstrang-
GieBanlagen” von Dr. Ing. Baumann, erschienen im Verlag
Stahl Eisen 1976, Seiten 208 bis 215), wobei sich die beiden
gebrduchlichsten Systeme dadurch auszeichnen, daB einmal die
Pfannen von zwel verfahrbaren GieBwagen und zum anderen von

.
15 einem sogenannten Pfannendrehturm aufgenommen werden.

In beiden F&dllen wird der fliissige Stahl zundchst in GieB-
pfannen von den Konvertern zu den StranggieBanlagen transpor-
tiert, wozu meist der so oder so vorhandene Hallenkran dient.
20 Beim Einsatz eines Pfannendrehturms, der entweder mit einem
starren, um die feste Drehs&ule verschwenkbaren Tragarm und
zwei Aufnahmen oder mit zwei individuell voneinander um eine
Drehsdule verschwenkbaren Tragarmen mit je einer Pfannenauf-
nahme ausgefiihrt ist, wird stets aus der Pfanne des iber die
25Kokille gedrehten Tragarmes gegossen. Der andere Tragarm ist

dabei in einer AuBer-Betrieb -~Stellung, wo dann, wenn der
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Inhalt der gieBenden Pfanne vergossen ist, eine gefiillte
Pfanne eingehdngt und im Austausch gegen die geleerte Pfanne
tiber die Kokille geschwenkt wird. Der Hallenkran macht da-
nach den Arm mit der leeren GieBpfanne wieder frei.

Bei der Betriebsweise mit zwei GieBwagen erfolgt die Zufiih-
rung der GieBpfannen hinsichtlich des Pfannenwechsels wie
vorstehend filir einen Pfannendrehturm geschildert, lediglich
mit dem Unterschied, daB der Transport nicht auf einer kreis-—
bogenfdrmigen Schwenkbahn, sondern auf einer linearen Fahr-
bahn vorgenommen wird. Stets wird wdhrend der GieBpfannen-
Wechselzeiten, die mdglich gering zu halten sind, der GieB-

betrieb grunds&dtzlich iber Zwischenbehdlter als Pufferstation
aufrechterhalten.

Beide GieBpfannen-Wechselsysteme haben sich in der Praxis
hervorragend bewd&hrt und garantieren den vollkontinuierlichen
Betrieb einer StranggieBanlage. Die Einplanung von zwei GieB-
wagen oder eines Pfannendrehturmes setzt aber eine ausrei-
chend groBe GieBbiihne und damit entsprechend groB8ziigig aus-

gelegte Abmessungen der GieBhalle voraus.

Unter der Voraussetzung, daB eine GieBpfanne mittels eines
Krans bis iiber die Kokille der StranggieBanlage herangefiihrt
werden kann, liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen
vollkontinuierlichen StranggieBbetrieb auch dann durchfiih-
ren zu kdnnen, wenn die Platzverhdltnisse einer GieBhalle
die Verwirklichung iiblicher Bereitstellungssysteme, z. B.
eines Pfannendrehturmes oder eines Doppel-GieBwagens, nicht
zulassen. Mit anderen Worten: Es soll selbst bei mdglichst
kompakt und unter Beanspruchung nur eines minimalen Platzbe-
darfes gebauten StranggieBanlagen ein vollkontinuierlicher

StrangguB mdglich sein.

Diese Aufgabe wird gem#B der Erfindung dadurch geldst, daB
nur ein zur Aufnahme einer einzelnen GieBpfanne ausgebilde-
ter GieBwagen vorhanden ist, der aus der GieBposi-

tion bis in eine AuBer-Betrieb-Stellung verfahrbar ist,
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in der die entleerte GiefBpfanne unter derartiger Anderung
ihrer H8henlage relativ zum GieBwagen von einer die Gie8-
pfanne bodenseitig tragenden Stiitze {ibernehmbar ist, daB der
an seiner der Stiitze zugewandten Seite offene GieBwagen leer
in die GieBposition zuriickfahrbar ist. Bei dieser L®sung
braucht der Fahrweg fiir den einzigen GieBwagen lediglich
etwas mehr als den Durchmesser einer GieB8pfanne zu umfassen,
womit ein extrem kleiner Platzbedarf fiir die Transportvor-
richtung gemdB der Erfindung eingestellt ist. Die einzige
Voraussetzung zum schnellen Wechsel von GieBpfannen besteht
darin, daB beim Wegfahren einer entleerten Pfanne eine ge-
fiillte GieBpfanne am Kran h&ngend liber der GieBposition vor-
handen sein muB, um diese gefiillte GieBpfanne schnell auf
den leer zuriickkehrenden GieBwagen absetzen zu kOnnen.

Wiahrend dieser Wechselzeit wird wie bekannt aus dem Zwischen-

behdlter gegossen.

Die Anderung der Hohenlage der entleerten GieBpfanne relativ
zum GieBwagen in der AuBer-Betrieb-Stellung kann dadurch er-
folgen, daB die die entleerte GieBpfanne ibernehmende Stiitze
heb- und senkbar ist, beispielsweise aus einem hydraulischen
Hubzylinder besteht, der zur VergrdBerung seiner Tragfliche
mehrere sternfdrmig verteilt angeordnete Ausleger aufweist.
Uber diesen Hubzylinder kann die entleerte GieBpfanne ein-
fach aus den am GieBwagen angeordneten oben offenen Auf-

nahmen fiir die Tragzapfen der GieBpfanne ausgehoben werden.

Die Stidtze kann aber auch unbeweglich sein, wenn der GieB-
wagen selbst mit einer Hebe- und Senkvorrichtung fir eine
eingehdngte GieBpfanne versehen ist. Eine solche Hebe- und
Senkvorrichtung ist zum Bewegen einer in GieBposition be-
findlichen GieBpfanne wiinschenswert; sie braucht zum Ab-
setzen einer entleerten GieBpfanne auf die Stiitze im Rahmen
der Erfindung lediglich hinsichtlich des Hubes so weit aus-
gelegt zu werden, daB nach dem Absetzen einer entleerten
GicBpfanne auf die Stiitze die Aufnahmen fiir die Tragzapfen

der GieBpfanne soweit absenkbar sind, daB der GieBwagen
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leer in GieBposition zuriickfahren kann.

Eine weitere Mb6glichkeit der Ubergabe einer entleerten
GieBpfanne auf die in AuBer-Betrieb-Stellung befindliche
Stiitze unter Xnderung der HShenlage der GieBpfanne besteht
darin, daB die halb offenen Aufnahmen am GieBwagen fiir die
Tragzapfen der GieBpfanne iiber ca. 90° um eine Schwenkachse
schwenkbar sind, die unterhalb der Mittenachse der Trag-
zapfen verlduft. Da bei einer derartigen Schwenkbewegung
die halb offenen Aufnahmen in eine Schwenklage gelangen,
in der sie zur Seite hin offen sind, kann der GieBwagen
nach der tbernahme der entleerten GieBpfanne durch die un-
bewegliche Stiitze sofort wieder in GieBposition zuriickfah-
ren. Die erforderliche Absenkbewegung zum Ubergeben der
GieBpfanne an die Stiitze erfolgt dabei iiber den Viertel-
kreisbogen mit dem Radius des Abstandes %iwischen der
Schwenkachse und der Mittenachse der Tragzapfen der GieS8-
pfanne. Selbstverstd@ndlich muB bei dieser L&sung sicher-
gestellt sein, daB die senkrechte oder nahezu senkrechte
Lage der halb offenen Aufnahmen beim Absetzen und Halten

einer frisch gefiillten GieBpfanne fixiert ist.

Die Funktionsweise der bisher beschriebenen Transportvor-
richtung kann auch umgekehrt werden, indem eine gefiillte
GieBpfanne auf die Stiitze abgesetzt wird, der Hallenkran

im AnschluB hieran die entleerte GieBpfanne aus der GieB-
position tibernimmt und der dann freie GieBwagen die gefiillte
GieBpfanne von der Stiitze abholt, wobei ebenfalls eine Re-
lativbewegung der HBhe nach zwischen GieBpfanne und GieB-
wagen erforderlich ist, um die gefiillte GieBpfanne in dem

GieBwagen einzuhdngen.

In der Zeichnung ist der Gegenstand der Erfindung anhand
eines Ausfiihrungsbeispiels dargestellt, das auf eine heb-
und senkbare Stiitze in der AuBer-Betrieb-Stellung abge-
stellt ist. Es zeigt
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Fig. 1 die Seitenansicht der erfindungsgem&Ben GieB-
pfannen~Transporteinrichtung, und

Fig. 2 die Draufsicht von Fig. 1.

Die Ansicht nach Fig. 1 gibt die Anordnung der insgesamt mit
1 bezeichneten GieBpfannen-Transportvorrichtung auf der
GieBblihne einer Ein- oder MehrstranggieBanlage wieder. Das

eigentliche Strangfiihrungsgeriist mit Kokille ist dabei nicht
gezeichnet.

Die GieBwagen-Transporteinrichtung 1 besteht aus einem ver-
fahrbaren GieBwagen 2, der mittels Radern 3 auf einer Fahr-
bahn 4 zwischen einer GieBposition 5 und einer AuBer-Be-
trieb-Stellung 6 bewegt werden kann. Die Fahrbahn 4 befindet
sich in einer gewissen HBhe iiber der GieBbiihne und ruht auf
Tradgern 7, wobei die Trdger 7 in einem Bereich der GieB-
bihne angeordnet sind, der fiir die reine GieBt&dtigkeit nicht
bendtigt wird. Die Fahrbahn 4 selbst ist bis in den GieBbe-
reich vorkragend ausgebildet, so daB eine im GieBwagen 2
abgesetzte GieBpfanne 8 iber eine AuslaBdffnung die Stahl-
schmelze in den nur schematisch angedeuteten Zwischenbe- .
hdlter 9 abgeben kann.

Wie in Fig. 1 abgebildet, befindet sich der GieBwagen 2 mit
der GieBpfanne 8 auf der Fahrbahn 4 in der &uBersten, von
Anschldgen 10 begrenzten Fahrstellung iliber dem Zwischenbe-
hilter. In dieser GieBposition wird die StranggieBanlage
unter Einschaltung des Zwischenbeh&dlters wdhrend der gesam-
ten Dauer des Sequenzgusses mit fllissigem Stahl aus den
GieBpfannen versorgt, die z.B. durch eine Stopfen- und
Schieberregelung die gewiinschte Stahlmenge freigeben. Geht
der Inhalt der gieBenden Pfanne 8 zur Neige, schafft der
nicht dargestellte Hallenkran eine neu gefiillte Pfanne
heran und behdlt diese zunichst mit den Gehingeschlaufen 11

im Xrangeschirr in einer Bereitstellung oberhalb der GieB-

position 5.
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Wenn der’ Inhalt der GieBpfanne 8 vergossen ist, wird die
Versorgung der Anlage mit Stahlfliissigkeit fir eine kurze
Zeit durch den Vorrat des Zwischenbeh#lters 9 aufrechter-
halten. Es folgt dann ein schneller Austausch der geleerten
Pfanne 8 gegen die im Kran hidngende neue GieBpfanne. Da die
Versorgung mit nur einem GieBwagen 4 durchgefiihrt wird,
fdhrt der Wagen ein kurzes Stiick bis in die unmittelbar
neben oder hinter der GieBposition befindliche AuBer-Betrieb-
Stellung 6, wo die Fahrbahn 4 durch weitere Anschlige 12 be-
grenzt ist. Wie strichpunktiert gezeichnet, steht der GieB-
wagen 4 mit der leeren GieBpfanne 8a mittig iber einem unter-
halb der Fahrbahn angeordneten Hubzylinder 13. Beim Beauf-
schlagen des Hubzylinders 13 f&hrt der Xolben des 2Zylinders
aus und hebt mit mehreren sternfdrmig verteilt angeordneten
Auslegern 14 (Fig. 2), die am Boden der GieBpfanne 8a an-
greifen, die GieBpfanne aus den oben offenen Aufnahmen 15
des GieBwagens 4 heraus. Der GieBwagen ist somit wieder frei
und f&hrt bis in die GieBposition, so daB die vom Kran be-
reitgehaltene gefiillte GieBpfanne mit ihren Gehdngeschlaufen
11 nun in die Aufnahme 15 des GieBwagens abgesetzt werden
kann.

Der Hallenkran iibernimmt danach noch die vom Hubzylinder 13
angehobene leere GieBSpfanne 8a und transportiert sie ab.
Der Hubzylinder 13, der im Zusammenspiel mit einer geleer-
ten Pfanne betrieben werden sollte, was den Vorteil bringt,
daB er damit auch lediglich fiir das Leergewicht einer GieB-
pfanne ausgelegt sein muB, f&hrt dann bis zur ndchsten Be-
triebsbereitschaft wieder in seine in Fig. 1 dargestellten

entlasteten Ausgangslage.
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Patentanspriiche

1. Transporteinrichtung zur vollkontinuierlichen Versorgung

einer StranggieBanlage mit Metallschmelze mittels GieB-
wagen und darin absetzbaren GieBpfannen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nur ein zur Aufnahme einer einzelnen GieB-
pfanne (8, 8a) ausgebildeter GieBwagen (2) vorhanden ist,
der aus der GieBposition (5) bis in eine AuBer-Betrieb-
Stellung (6) verfahrbar ist, in der die entleerte GieB-
pfanne (8a) unter derartiger Anderung ihrer HOhenlage
relativ zum GieBwagen von einer die GieBpfanne boden-
seitig tragenden Stiitze (13, 14) {ibernehmbar ist, daB der
an seiner der Stilitze zugewandten Seite offene GieBwagen
leer in die GieBposition zurlickfahrbar ist.

Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Stiitze (13, 14) heb- und senkbar ist.

Transporteinrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-

net, daB die Stiitze aus einem hydraulischen Hubzylinder
(13) besteht.

Transporteinrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB der Hubzylinder (13) zur Vergr8Berung seiner
Tragfldche mehrere sternférmig verteilt angeordnete Aus-
leger (14) aufweist.

Transporteinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Stilitze (14) unbeweglich ist und der GieB8-
wagen mit einer Hebe- und Senkvorrichtung fiir die einge-
h&ngte GieBpfanne versehen ist.

Transporteinrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daB die halb offenen Aufnahmen (15) am GieBwagen (2)
fiir die Tragzapfen der GieBpfanne iiber ca. 90° um eine

Schwenkachse schwenkbar sind, die unterhalb der Mitten-
achse der Tragzapfen verlauft.

.
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