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@ Vorrichtung zum horizontalen Stranggiessen von Metallen oder Legierungen.

@ Bei einer Anlage zum horizontalen Stranggiefen von
Metallen oder Legierungen, insbesondere Stéhien, mit einer
Gleitkokille {3), einem daran anschlieBenden Nachkiihler und
einer Strangabzugseinrichtung (5} ist, um den Ort des
Angriffes des Strangabzuges jeweils prazise auf das gerade
zu vergieRende Metall und auf die momentane Querschnitts-
dimension des Stranges einzustellen, vorgesehen, daf} das
Strangabzugsgerust (5) zur Einstellung eines jeweils gewiin-
schten, konstanten Abstandes zwischen dem Ort des Austrit-

FiG.1

tes des Stranges aus der Kokille (3) und dem den Strang
erfassenden Strangabzugsorgan, insbesondere Treibrolien-
paar (5a), in die entsprechende Position verschiebbar und
dort feststellbar ausgebildet ist, und daf8 gegebenenfalls das
Strangabzugsorgan, insbesondere die angetriebene Trei-
brolle des Treibrollenpaares (5a), am langsverschieblich
ausgebildeten Abzugsgertst (5), auf welcher der horizontal

gefliihrte Strang aufiiegt, quer zur Strangabzugseinrichtung
héhenverstellbar ausgebildet ist.
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Vorrichtung zum horizontalen Stranggieflen
von Metallen oder Legierungen

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum horizontalen
StranggieBen von Metallen oder Legierungen, insbesondere
von Stihlen, welche als wesentliche Bestandteile eine
feststehende, gekiihlte Gleitkokille, sich an diese gege-
benenfalls anschlieBlende Nachkiihler und eine, in Richtung

der Langsachse des Stranges verschiebbare Strangabzugs-
einrichtung aufweist.

Beim horizontalen StranggieBen von Metallen wird der in
der GieB-Kokille gebildete, noch nicht vollsténdig ver-
festigte Strang mittels der Strangabzugseinrichtung aus
der Kokille gezogen. Insbesondere bei hdher schmelzenden
Legierungen, wie beispielsweise Stdhlen, erfolgt der
Strangabzug vorteilhaft schrittweise. Durch Einhalten
von Pausen zwischen den einzelnen Schritten oder ein Zu-
riickschieben des Stranges, wird die bei der Abkiihlung
auftretende Kontraktion kompensiert, Wdrmerisse werden
vermieden und es wird ein festes Verschweiflen der einzel-

nen, Jewells gebildeten Stranghautabschnitte in der Xo-
kille erreicht.

Bei Strangabzugseinrichtungen sind grundsdtzlich zwei ver-
schiedene Anordnungen bekannt. Eine heute weniger ge-
briuchliche Anordnung weist Greifbacken auf, die den Strang
erfassen und diesen in Jjeweils gewlinschter VWeise bewegen.
Diese Art des Antriebes ist nicht ganz exakt, da die rela-
tiv grofBen Massen der Backen bewegt werden miissen, so daf3
entsprechend dimensionierte, relativ groBes Sbiel aufwei-
sende Getriebe zum Einsatz kommen miissen. AuBerdem besteht
die Gefahr einer Beschddigung der Strangoberfliche.

Ein exakter Strangabzug wird heute vornehmlich mittels
Treibrollen bzw. Treibrollenpaaren, die an den Strang di-
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rekt angreifen, erreicht. Treibrollen gewdhrleisten einen
stindigen Kontakt zwischen Strang und Abzugseinrichtung,
wodurch ein exakter Strangabzug sichergestellt wird.

Es existiert eine groBe Anzahl von Druckschriften, in
welchen HorizontalstrangguB-Vorrichtungen beschrieben
sind, sowie weiters von solchen, welche Strangabzugs-
einrichtungen betreffen, es seien nur stellvertretend
die DE-PSen 15 83 611 und 23 40 636 erwihnt.

Beim StranggieB-Vorgang tritt, wdhrend der zu gieflende Me-
tallstrang nach Verlassen des Schmelzebehilters der Form-
gebung in der Kokille und eventuell einem Kihlvorgang in
Nachkihlern unterworfen wird, eine fortschreitende Abkih-
lung des Stranges und eine Zunahme der Dicke der Strang-
haut ein.

Nachdem der Gieflstrang die Kokille bzw. eventuelle Nach-
kiihler verlassen hat und bevor er von den Strangabzugs-
crganen, insbesondere den Treibrollen, der Strangabzugs-
einrichtung erfaf3t wird, tritt eine weitere Abkilhlung ein.
Je nach Schrumpfungs- bzw. Ausdehnungsverhalten des Metal-
les bzw. der Legierung treten auch auf dieser Wegstrecke
Dimensionsdnderungen auf, die sich besonders in der Lings-
richtung des Stranges bemerkbar machen. Neben diesen Lin-
gendnderungen kann es widhrend des Abkiihlens und fortschrei-
tenden Erstarrens des Stranges, ebenfalls von Metall zu
Metall bzw. von Legierung zu Legierung verschieden, inner-
halb der schon verfestigten Stranghaut zu Phasenumwandlun-
gen kommen, wZhrend denen, abgesehen von der liblicherweise
eintretenden Verkiirzung des Stranges, gegebenenfalls auch
Dimensionskonstanz trotz Abkilihlens auftreten kann.

In der schon oben erwdhnten DE-PS 1583 611 ist eine Strang-

35 abzugseinrichtung beschrieben, bei welcher das die Treib-
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rollen tragende Gerlst wdhrend des Strangabziehvorganges

in Strangachsrichtung hin- und hergeschoben wird. Ein eben-
falls in Strangachsrichtung oszillierend bewegliches, aller-
dings mit Klemmbacken ausgeriistetes Strangabzugsgeriist ist
auch bei der in der AT-PS 277 489 beschriebenen Vorrichtung
vorgesehen. Bei diesen beiden Vorrichtungen sind die Umkehr-
punkte der oszillierenden Bewegung des Geriistes bzw. der
Strangabzugsorgane konstant vorgegeben, es findet also bei
Jjeder Hin- und Herbewegung Jeweils konstant an der gleichen

Stelle das erste Erfassen des Stranges durch die Strangab-
zugsorgane statt.

Dadurch kann, obwohl die Abzugseinrichtung beweglich aus-
gebildet ist, und sich wihrend des Abziehens bewegt, ein
individuell auf das gerade zu vergieBende Metall bzw. auf
die zu vergieBende Legierung und deren spezifisches Ver-
halten beim Abkihlungsprozef ausgerichtetes Abziehen des
Stranges genau an Jjener Stelle, an der die Stranghaut schon

stark genug ist, um einen eventuellen Strangbruch od. dgl.
auszuschliefien, nicht erfolgen.

Da diese Stelle von Metall zu Metall und bei gleich-
bleibendem Metall auch Je nach Querschnittsdimension des
abgezogenen Stranges verschieden ist, ist es aus Sicher-
heitsgriinden, um Beschddigungen des Stranges oder den
Betriebsablauf stdrende Briiche od. dgl. zu vermeiden,
notwendig, den oben genannten Abstand zwischen als erstes
am Strang angreifendem Strangabzugsorgan und Kokillen-
bzw. Nachkiihler-Ende gréfer zu halten als es an sich auf-
grund der Jewelligen "metallurgischen Linge",K Sumpftiefe
od. dgl. notweandig wdre. Es ist also auch bei den Anlagen
mit oszillierendem Geriist gemdB8 dem Stand der Technik eine
individuelle Einstellung des Ortes, an dem der Strangab-
zug stattfindet, nicht vorgesehen.

Ziel der Erfiriung ist die Schaffung einer Vorrichtung zum
horizontalen StranggieBen, die es gestattet, den Ort des
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Angriffes des Strangabzuges prézise auf das Jeweils ge-
rade zu vergieBende Metall bzw. die 2zu vergieBende Le-

gierung und gegebenenfalls such auf die Querschnitts-

Dimension des Stranges einzustellen,und auf diese Weise
dessen bzw. deren individuelle(s) Verhalten und Eigen-

schaften wihrend des kontrollierten Abkllhlens im Nach-

kithler und insbesondere auch beim Abkithlen auf dem Weg

nach dem Verlassen von Kokille und Nachkiihler exakt zu

berlicksichtigen.

Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zum horizon-
talen StranggieBen von Metallen und Legierungen, insbe-
sondere von StZhlen, welche als wesentliche Bestandteile
eine feststehende, gekiihlte Gleitkokille, sich an diese
gegebenenfalls anschlieBende Nachkiihler und eine, in Rich-
tung der Lingsachse des Stranges verschiebbare Strangab-
zugseinrichtung aufweist, und dadurch gekennzeichnet ist,
daB das Strangabzugsgeriist zur Einstellung eines Jeweils
gewlinschten, konstanten Abstandes zwischen dem Ort des
Austrittes des Stranges aus der Kokille bzw. aus dem
Nachkilhler und dem den Strang erfassenden Strangabzugs-
organ; insbesondere Tréibrollenpaar in die entsprechende
Position verschiebbar und dort feststellbar ausgebildet
ist,und daB gegebenenfalls das Strangabzugsofgan, insbe-
sondere die angetriebene Treibrolle des Treibrollenpaares,
am l&ngsverschieblich ausgebildeten Abzugsgerlist, auf
welcher der horizontal geflUhrte Strang aufliegt, quer

zur Strangabzugselnrichtung héhenverstellbar ausgebildet
ist.

Die erfindungsgemiB vorgesehene Lings-Verschiebbarkeit

des Abzugsgeriistes nach beiden Seiten und Feststellbarkeit
ermdglichen die Jjeweils gezielte Einstellung der Anlage
auf die "metallurgische Linge™ des Jjewelils abgezogenen
Stranges, also Jenes Weges des Stranges, den dieser

nach dem Verlassen der Kokille bzw. der Nachkithler zu
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durchlaufen hat, bevor er ohne Gefahr von den Strangab-
zugsorganen am Gerlist erfaft wird.

Den praktischen Ausfilhrungsformen der lingsverschieb-
baren Anordnung des Strangabzugsgeriistes sind keine
Grenzen gesetzt; Uiblicherweise ist diese liber R&der oder
Rollen auf Schienen gelagert. Ein besonderer Vortell der
Erfindung besteht darin, daBl Jede schon bestehende, in
Verwendung stehende Abzugseinrichtung nur erginzt zu
werden braucht, und mit dieser wenig aufwendigen MafBnahme

die beschriebene Verbesserung beili der Strangherstellung
erreicht werden kann.

Das Einstellen der Position des Abzugsgeriistes Jeweils
auf den vorher beschriebenen Abstand vom Ende des Nach-
kilhlers kann beispielsweige mittels eines Schrauben-
triebes erfolgen, der vorteilhaft von einem, vorzugsweise
schrittweise arbeitenden, Gleichstrommotor angetrieben
wird. Ein derartiger Schrittmotor 1aB8t sich {iber ein
zentrales Steuergerat, z.B. einen Mikroprozessor, ent-
sprechend einem vorgegebenen Programm leicht steuern, wo-
durch eine einfache und an das Bedienungspersonal nur ge-
ringe Anforderungen stellende, auf das zu vergiefende Me-
tall und die Strangdimension Jjeweils abgestimmte, sehr
exakte Einstellung der "metallurgischen Linge" am Strang,
also des Abstandes Jenes Ortes, wo die Strangabzugsein-
richtung bzw. deren Strangabzugsorgan am Strang ohne dessen
Beeintrichtigung angreift und dem Ort, an dem der Strang
die Kokille oder den Nachkithler verlift, erreicht wird.

Diese erfindungsgemdB bevorzugt vorgesehene HShenverstell-
barkeit der Strangabzugsorgane kann ebenso wie die Lings-
verschiebung des Geriistes beispielsweise mittels Schrauben-
triebes erfolgen. Der Antrieb daflir kann vorteilhaft eben-

falls mit einem, vorzugsweise schrittweise arbeitenden,
Gleichstrommotor erfolgen.
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Durch das Vorsehen einer H8henverstellbarkeit der Strang-
abzugsorgane, auf welchen der Strang aufliegt, kann nicht
nur eine auf das Verhalten des Metalles bzw. der Legierung
in Lingsrichtung des erstarrenden Stranges abgestimmte,
exakte Einstellung des Ortes des Strangabzuges erfolgen,
es kénnen damit Vorginge, welche Dimensionsé&nderungen in
der Dicke des abgezogenen Stranges, also quer zur Strang-
achse, hervorrufen, Berlicksichtigung finden.

Die Hohenverstellbarkeit der Abzugsorgane des lidngsver-
schieblich ausgebildeten Abzugsgeriistes hat weiters Be-
deutung, wenn auf ein und derselben Anlage Stringe unter-
schiedlicher Querschnittsdimensionen hergestellt werden
sollen, und dabei die Strangunterseite, bedingt durch die
Anwendung von Kokillen und Nachkilhlern unterschiedlicher
Querschnitts-Dimensionen, in ihrer Héhenlage variiert.

Durch die Hohenverstellbarkeit der Strangabzugsorgane 1&8t
sich ein optimal an die Querschnittsdimension des gerade
im GuB8 befindlichen Stranges in seiner Hdéhe exakt ange-
paBBtes Ausziehen erzielen, so daB beim Einlaufen des
Stranges in die Abzugsorgane, insbesondere Treibrollen,
ein optimales Aufliegen des Stranges ohne Verbiegung und
damit auch eine weitgehende Konstanz bei der Ubertragung
der Kriafte des Abzugsorganes, insbesondere der Treibrollen,
auf den abzuziehenden Strang erreicht werden.

Eine die Exaktheit des Strangabzugsvorganges steigernde,
glinstige Ausgestaltung der Vorrichtung, die sich besonders
flir einen oszillierenden Strangabzug eignet, besteht darin,
daB die Abzugsorgane durch Treibrollenpaare gebildet sind,
wobei mindestens eine Treibrolle am lingsverschieblichen
Abzugsgeriist in an sich bekannter Weise entweder direkt auf
der Achse des sie antreibenden Motors angeordnet, bzw. an

35 diese direkt angekuppelt ist, wobei als Motor ein schritt-

weise arbeitender Gleichstrommotor bevorzugt ist.
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Auf diese Weise kann nicht nur die Einstellung des auf das
jeweilige Verhalten des gerade zu verarbeitenden Metalles
beim Erstarren des Stranges abzustimmenden Abstandes des
Angriffspunktes des Strangabzugsorganes vom Kilhlerende er-
folgen, sondern auch eine exakte, schlupffreie Steuerung
des Strangabziehvorganges selbst. Daneben zeichnet sich
diese Anordnung durch einen mechanisch einfachen Aufbau
aus. Infolge des direkten Zusammenhanges zwischen Drehwin-
kel des Motors und Bewegungsstrecke des Stranges lassen
sich Regeleingriffe sehr exakt und stets reproduzierbar
durchfihren, wodurch sehr leicht auch in ihrem Mikro-Ab-
lauf schwierige Schrittfolgen exakt durchfiihrbar sind.

Im folgenden wird die Erfindung an Hand der Zeichnungen
ndher erliutert.

Es zeigen Fig. 1 eine erfindungsgemdfBe StrangguBanlage in
Seitenansicht, Fig. 2 die gleiche Anlage im GrundriSB.

Die StrangguBanlage gemdB Fig. 1 und 2 ist gebildet aus
dem auf dem Verteilerwagen befindlichen Schmelzenvertei-

"ler 1, Uber welchem sich in der Darstellung der Pfannenwa-

gen mit der Pfanne 2 zur Beschickung des Verteilers befin-
det. Vom Verteiler gelangt das zu vergieBende Metall in die
horizontale, ebenfalls auf einem Wagen montierte Kokille 3,
in welcher Formgebung und Abkiihlung des Stranges erfolgen.
Der eine erstarrte Stranghaut und einen schmelzfliissigen
Kern aufweisende Strang wird durch die ebenfalls auf Wagen
montierten Rilhrspulen &4, die ein induktives Umwilzen des
flissigen Strangkernes bewirken, gefiihrt und wird danach
&on dem Abzugsorgan vzw. den Abzugsorganen des auf Rollen
gelagerten, in Stranglingsrichtung verschiebbar ausgebilde-
ten und jeweils individuell auf das gerade zu vergieBende
Metall in seinem Abstand vom Ende der Kokille einstellbaren

35 und in der entsprechenden Position feststellbaren Strangab-
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zugsgerist 5 erfaft. In strichpunktierter Form ist in der
Fig. 1 eine andere Stellung des verschiebbar ausgebildeten
Abzugsgeriistes 5 angedeutet, in welche dieses z.B. dann
gebracht wird, wenn das zu vergieflende lMetall zu verzdger-
ter Stranghautbildung neigt und bei einer Stellung ndher
zur Kokille 3 eine Beschiddigung des Stranges nicht ganz
auszuschliefBen wire.

In Bewegungsrichtung des Gieflstranges folgt nach dem ver-
schiebbar ausgebildeten Geriist 5, welches die Treibrol-
len 5a fiir den Strangabzug tridgt, eine Stréngschneideein-
richtung, in der Figur eine hydraulische Schere 6, die
ebenfalls ldngsverschieblich ausgebildet ist, sodaB in Ab-
hidngigkeit von der Jeweiligen Stellung des Strangabzugsge-
ristes 5, dessen Strangabzugsorgane 5a beispielsweise direkt
nit einem schrittweise arbeitenden Gleichstrommotor gekup-
pelt sind, die Schere 6 im gewiinschten Abstand davon ange-
ordnet werden kann. Schliefllich folgen noch eine Reihe von
Stiitzrollen 8 und Treibrollen 7, welche die Strangstiicke
Uber ein Kiihlbett 9 und eine Sammelmulde 10 abtransportie-
ren. Vom Steuerhaus 11 in Fig. 2 aus, in welchem beispiels-
weise mehrere Speicher flir Ablaufprogramme und ein zentra-
ler Mikroprozessor untergebracht sein kdnnen, erfolgen die
individuelle Steuerung der einzelnen Teile der Stranggufl-
anlage, wie z.B. die Offnung des KokilleneinlaB-Schiebers
in Abhingigkeit von der Hdhe der Schmelze im Verteiler 1,
die Kihlung der Kokille 3, die Stellung und Beaufschlagung
der Rihrspulen 4, die jeweilige Position des Strang-Ab-
zugsgeriistes 5, die Lagehdhe der Treibrollen 5a am Geriist,
die Steuerung von deren Antriebsaggregat, die Steuerung
der Stellung der Schere 6 und deren Funktion sowie schlieB-
lich jene des Abtransportes des abgelidngten Materials Uber
die Rollen 7 und 8.
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum horizontalen StranggieBen von Metallen
oder Legierungen, insbesondere von Stihlen, welche als
wesentliche Bestandteile eine feststehende, gekiihlte
Gleitkokille (3), sich an diese gegebenenfalls anschlie-

5 Bende Nachkiihler,und eine, in Richtung der Lingsachse
des Stranges verschiebbare Strangabzugseinrichtung (5)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das Strangabzugs-
geriist (5) zur Einstellung eines Jeweils gewlinschten,
konstanten Abstandes zwischen dem Ort des Austrittes des

10 Stranges aus der Kokille (3) bzw. aus dem Nachkiihler und
dem den Strang erfassenden Strangabzugsorgan, insbeson-
dere Treibrollenpaar (5a) in die entsprechende Position
verschiebbar und dort feststellbar ausgebildet ist und
da8 gegebenenfalls das Strangabzugsorgan, insbesondere

15 die angetriebene Treibrolle des Treibrollenpaares (5a),
am lingsverschieblich ausgebildeten Abzugsgeriist (5),
auf welcher der horizontal gefihrte Strang aufliegt,
guer zur Strangabzugseinrichtung hdéhenverstellbar ausge-
bildet ist.

20

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf
zumindest eine Treibrolle (5a) durch einen schrittweise
arbeitenden Gleichstrommotor angetrieben wird, wobei in
an sich bekannter Weise Motor und Treibrolle eine ge-

25 - meinsame Achse aufweisen, oder deren Jjeweilige Achsen
direkt miteinander gekuppelt sind.
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