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@ Bei Verfahren und StranggieBanlagen zum semi-hori-
zontalen Stranggiefen mit einer im wesentlichen horizon-
talen Kokille (5) wird flissiges Metall, insbesondere Stahl,
durch eine EingieB6ffnung an der oberen Kokillenwandung
(5a) in den Formhohiraum (5b) eingebracht. Aus mindestens
einer Austrittséffnung der Kokille (5) wird ein teilerstarrter
Strang (30, 30") seitlich ausgezogen und entlang von zwei,
in entgegengesetzter Richtung gekriimmten Strangfiih-
rungsbahnen (40, 40", 41, 41") auf ein tieferes Niveau als das
der, mittels einer Oszillationseinrichtung (10) oszillierten
Kokille (8) gefiihrt. Dabei liegen die Krimmungsmittelpunk-
te (43, 43') der in Stranglaufrichtung ersten Fithrungsbahn
(40, 40°) unterhalb, die Krimmungsmitteipunkte (45, 45") der
in Stranglaufrichtung zweiten Fithrungsbahn (41, 41’) ober-
halb ihrer jeweils zugehérigen Fiihrungsbahn.

Verfahren zum Stranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahl und Stranggiessanlagen dazu.
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Verfahren zum Stranggiessen von Metallen, insbesondere von

Stahl und Stranggiessanlagen dazu

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stranggiessen von
Metallen, insbesondere von Stahl, wobei Stahl von oben in
eine sich im wesentlichen horizontal erstreckende Kokille
eingebracht wird und aus mindestens einer seitlichen Aus-
trittsé6ffnung der Kokille ein teilerstarrter Strang ausge-

zogen, gefihrt und weiter gekilhlt wird sowie Stranggiess-
anlagen dazu.

Es ist bekannt (US-PS 3 472 309), in eine oszillierende Ko-
kille, die die Form eines umgekehrten T, in den senkrechten,
aus feuerfestem Material bestehenden Teil dieser Kokille
Stahl einzugiessen, und aus zwei daran anschliessenden, ho-
rizontalen Kokillenteilen teilweise erstarrte Strdnge in
zueinander entgegengesetzter Richtung horizontal auszufdr-
dern. Neben anderen Nachteilen, wie z.B. schlechte Sicht in
die Kokille, grosse zu oszillierende Massen, Abdichtproble-
men zwischen den einzelnen Kokillenteilen etc., treten bei
einem Durchbruch an einem der teilerstarrten Strédnge grosse
Stahlmengen aus. Da die Strdnge horizontal, in Kokillenh&he
ausgefdrdert werden, kann Stahl sowohl von der Kokille her
als auch vom Strangteil, der in Stranglaufrichtung nach der
Durchbruchstelle liegt, ausfliessen.

Nach einer weiteren bekannten Lééung (UdSSR-PS 578 155)
wird durch eine Eintritts&ffnung in der oberen Wandung ei-

ner Kokille Metall von oben in deren Formhohlraum einge-
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bracht. Die Kokillenanordnung besteht dabei aus einem gera-
den sowie einem gekriimmten Teil. Damit ist beabsichtigt,
dass sich eine Abreissstelle beim Uebergang des geraden in
den gekriimmten Kokillenteil ausbildet, da dort die schwdch-
ste, heisseste und diinnste Stelle der Strangschale liegen
sollte. Bei dieser Anordnung treten aus dem geneigten gera-
den Kokillenteil und dem ebenfalls geneigten gekrimmten Ko-
kilienteil Stré&nge aus, deren Ld&ngsachse zur Horizontalgn
einen Winkel bilden. Der Nachteil .dieser Anordnung besteht
darin, dass die Kokille nicht oszilliert werden kann, da
sich die in einem Kokillenteil gebildete Strangschale nicht
in den anderen Kokillenteil hinein schieben l&sst. Dadurch
entsteht zwischen Kokille und dem gebildeten Strang eine
beim Ausziehen zu gfosse Reibung, und es treten Durchbriiche
auf. Dieser Nachteil wird noch dadurch verstdrkt, dass der
Strang an einer bestimmten Abreissstelle stidndig gewaltsam

getrennt werden muss.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und Strang-
giessanlagen zu schaffen, wobei obige Nachteile nicht auf-
treten. Weiters sollte bei mSglichst geringer Bauhdhe der
Anlage der filir ein gesundes Gussprodukt notwendige ferro-
statische Druck sichergestellt werden. Insbesondere sollte
beim Auftreten eines Durchbruchs am teilerstarrten Strang
kein oder nur m&glichst wenig Stahl aus den bereits gebil-
deten Strdngen auslaufen. Die L&sung dieser Aufgabe besteht

erfindungsgemdss in den kennzeichnenden Teilen der Anspriliche.

Durch die Filhrung des Stranges nach seinem Austritt aus der
Kokille auf ein tieferes Niveau als das der Kokille mit
zwei, in entgegengesetzter Richtung gekriimmten Strangfiih-
rungsbahnen, wird erreicht, dass aus dem, in Stranglauf-
richtung nach der Durchbruchstelle liegenden Strangteil
kein Stahl ausfliesst. Dies deshalb, weil die iiblicherweise

in Kokillenndhe auftretende Durchbruchstelle hdher als der
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nachfolgende Strangteil liegt. Sollte der Strang horizontal
ausgefdrdert werden, bietet die zweite gekrliimmte Strangbahn
ein schonendes Vorbiegen der Strangschale. Weiters wird
durch den erzielten H8henunterschied zur Kokille ein gegen-
Uber reinen Horizontalanlagen erhdhter ferrostatischer

Druck erzeugt, der eine Verbesserung der Qualitdt des Guss-

produktes mit sich bringt.

Es kann aus nur einer seitlichen Austrittsdffnung der Ko-
kille ein teilerstarrter Strang ausgefdrdert werden. 2Zur

Erzielung einer h&heren Produktion ist es jedoch vorteil-
haft, teilerstarrte Stridnge aus beiden seiﬁlichen, gegen=~-
tiberliegenden Austrittséffnungen der Kokille auszufdrdern.

Die verwendete oszillierte Kokille kann einen geraden oder
gekriimmten Formhohlraum aufweisen und das Metall kann von
oben mit oder ohne Giessrohr eingebracht werden. Um die

Strangschale mdglichst wenig zu belasten, kann der aus ei-
ner Kokille mit geradem Formhohlraum seitlich austretende,
teilerstarrte Strang noch eine kurze, gerade Fihrungsbahn

durchlaufen, bevor er nach unten gekrimmt wird.

Falls erforderlich, kann aus metallurgischen Griinden an die
erste gekriimmte Strangfiihrung eine gerade Fihrungsbahn an-

schliessen.

Der teilerstarrte Strang wird wdhrend seiner Fiihrung nach
seinem Austritt aus der Kokille liber Kiihleinrichtungen mit
Wasser oder einem Luft-Wasser-Gemisch beaufschlagt und
weiter gekiihlt. Dabei nimmt die Dicke der erstarrten
Strangschale zu. Da der Strang mit steigender Strangscha-
lendicke stdrker gekrimmt werden kann, ist es, z.B. zur
Verringerung der Bauhdhe, vorteilhaft, den Strang in den
zwel gekrimmten Fﬁhrungsbahnen\mit unterschiedlichem
Kriimmungsradius zu filhren. Aus gleichem Grund kann es vor-

teilhaft sein, zumindest eine dieser Flihrungsbahnen mit
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mehreren unterschiedlichen Kriimmungsradien vorzusehen. Da-
bei kann der Strang z.B. in der ersten gekrimmten Filhrungs-
bahn mit abnehmenden Kriimmungsradien gefiihrt bzw. gebogen
werden und in der nachfolgenden zweiten gekrimmten Fih-
rungsbahn kann der Kriimmungsradius wieder zunehmen, bis

der Strang durch ein Richtaggregat in eine gerade Form mit
Krimmungsradius unendlich gerichtet wird. Danach kann er

horizontal oder in einer geneigten Ebene ausgefdrdert wer-

den.

Besonders dann, wenn die Stridnge nicht horizontal ausgefdr-
dert werden missen, kann ein nach unten gekrimmter Fih-

rungsteil ausreichen, um den gewilinschten Effekt zu erhal-

ten.

Gemdss dexr Erfindung kdnnen Strdnge unterschiedlichen For-
mates gegossen werden. Es kann vorteilhaft sein, zwel ver-
schiedene Formate auf einer Anlage gleichzeitig zu giessen,
z.B. auf der rechten Anlagenseite eine Bramme mit recht-
eckigem Querschnitt und auf der linken Anlagenseite zwei
Vorbldécke mit quadratischem Querschnitt, wobei dann unter-
schiedliche Krimmungsradien zur Anwendung kommen k&nnen. So
durchlaufen z.B. die Vorbldcke eine erste gekrimmte Fiih-
rungsbahn mit einem Radius der grdsser ist als der Radius
einer daran anschliessenden zweiten Fihrungsbahn. Die in
entgegengesetzter Richtung ausgefdrderte Bramme kann mit
einem bestimmten Radius in der ersten Fihrungsbahn und mit
grsser werdenden Radien in der zweiten gekrimmten Fiih-

rungsbahn entlang einer Kurve progressiv gefiihrt werden.

Die erfindungsgemdsse Stranggiessanlage ist gekennzeichnet
durch eine im wesentlichen horizontal angeordnete Kokille,
die an ihrer oberen Kokillenwand eine Eingiess8ffnung fiir
das Einbringen von flissigem Stahl aufweist sowie minde-~
stens eine Austrittsdffnung fir einen teilerstarrten Strang

besitzt, eine Strangfithrung fir jeden dieser Stringe, die
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zwel in entgegengesetzter Richtung gekriimmte Strangfih-

rungsbahnen beinhaltet, wobei der Kriimmungsmittelpunkt der
in Stranglaufrichtung ersten Fiihrungsbahn unterhalb dieser
Bahn der zweiten dieser Bahn und der Krimmungsmittelpunkt
der zweiten gekriimmten Flhrungsbahn oberhalb seiner zuge-

ordneten Bahn liegt.

Dadurch wird erreicht, dass der teilerstarrte Strang in ei-

ner etwa S-fdrmigen Strangbahn auf ein tieferes Niveau als

das der oszillierenden Kokille gefiihrt wird.

Falls aus metallurgischen Griinden erforderlich, kann vor
und/oder vor der ersten gekriimmten Strangfiihrungsbahn eine

kurze, geradlinig verlaufende Strangfiihrungsbahn vorgesehen

werden.

Um den Strang besonders schonend zu fihren bzw. zu biegen,
ké6nnen in jeder der beiden entgegengesetzt gekrimmten
Strangfilhrungsbahnen mehrere unterschiedlich grosse Kriim-
mungsradien vorgesehen werden. Es ist klar, dass in diesem
Falle die der jeweiligen Strangfiihrungsbahn zugeh®rigen

Krﬁmmungsmittelpunkterauf der entsprechenden Seite der Bahn
liegen.

Falls die Kokille einen oder mehrere gekriimmte Formhohl-
rdume aufweist, kann vorteilhaft der den Austrittsdffnungen
folgende Teil der Strangfiihrungsbahn den gleichen Krim-

mungsradius aufweisen als der vorgeordnete Formhohlraum.

Der in Stranglaufrichtung gesehen zweiten gekriimmten
Strangfihrungsbahn kann ein Treib- und/oder Richtaggregat
nachgeordnet sein.

Besonders vorteilhaft ist, eine Anlage, bei der die Kokille
zwel gegeniliberliegende, seitliche Austritts&ffnungen fiir

zwel in entgegengesetzter Richtung ausgezogene, teiler-
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starrte Strdnge aufweist. Damit kann die Produktivitdt we-

sentlich erhdht werden.

Anhand der nachfolgenden Figurenbeschreibung werden vorteil-
hafte Ausbildungen sowie Details der Erfindung ndher be-

schrieben.

Es zeigen:
Fig. 1 eine Ansicht der Stranggiessanlage, teilweise
geschnitten,
Fig. 2 eine Ansicht des Eingiessbereiches des Stahls
in die Kokille, teilweise geschnitten,
Die Figuren 3 - 6 verschiedene M&glichkeiten des Strang-

bahnverlaufs, schematisch dargestellt.

Gemds Fig. 1 wird Metall, insbesondere Stahl, aus einer

Pfanne 1 lUber ein Pfannengiessrohr 2 in einen Zwischenbe-
hdlter 3 und von diesem {iber ein Giessrohr 4 in eine was-
sergekiihlte, metallische und mit zwel Austrittsdffnungen
versehene Kokille 5. Der Metallzufluss wird jeweils lber
nicht gezeichnete Reguliereinrichtungen, wie z.B. Stopfen

und/oder ‘Schieber, gesteuert.

Das Giessrohr 4 érstreckt sich durch eine Eingiess&ffnung 20
der oberen Kokillenwand 5a der Kokille 5 und taucht unter
den Badspiegel des Stahls in der Kokille 5 ein. Der Stahl
wird durch das Giessrohr 4 in den Formhohlraum 5b der Ko-
kille in der Welse eingebracht, dass im unmittelbaren Ein-
strémbereich keine Strangschale 5c entlang der Kokillenwan-
dung ausbilden kann. Dadurch wird gewdhrleistet, dass beide
Strange 30 und 30', gebildet in der Kokille 5 voneinander
unabhdngig in entgegengesetzter Richtung aus dieser Kokille
ausgefdrdert werden kdnnen. Im gezeigten Beispiel besitzt
die Kokille 5 einen gekrimmten Formhohlraum 5b und wird
Uber eine Oszillationsvorrichtung 10 mit Exzenter-Antrieb

entlang eines Kreisbogens oszilliert. Selbstverstidndiich
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ké6nnen auch andere bekannte Oszillationseinrichtungen An-
wendung finden. Die oszillierte Kokille ist iUber Lenkexr 100

gefihrt.

Nach dem Austritt der Strdnge 30, 30' aus den zwei entge-
gengesetzt liegenden seitlichen Austritts&ffnungen 54 der
Kokille 5 werden sie durch zugehSrige Strangfihrungen 15
und 15' gefiihrt. Jede dieser Strangfiihrungen weist eine An-
zahl Strangfiihrungsbahnen 40, 41', 42 und 40', 41' und 42'
auf, dessen Ausdehnung durch senkrechte, strichlierte Lini-
en dargestellt ist. In der Ausbildung gemdss Fig. 1 sind
beide Strangfihrungen 15 und 15' zueinander symmetrisch an-
geordnet. Unmittelbar nach seinem Austritt aus der Kokille
wird der Strang entlang der gekriimmten Strangfiihrungsbahn
40 gefiihrt, wobel der Mittelpunkt des zugehdrigen Kriim-
mungsradiuses 44 unter dieser Strangfihrungsbahn 40 liegt.
Der Krimmungsradius 44 entspricht dabei etwa dem Radius des
Kreisbogens, auf dem die Kokille 5 oszilliert wird. An-
schliessend an diese erste gekrimmte Strangbahn 40 folgt
die zweite gekrummte Strangbahn 41, wobei der Kriimmungs-
mittelpunkt 45 ihres Krimmungsradiuses 46 oberhalb dieser
Strangfihrungsbahn 41 liegt, und wobei der Krimmungsradius
46 etwa dem Kriimmungsradius 44 der ersten gekriimmten
Strangfiihrungsbahn 40 entspricht. Entlang dieser gekriimmten
Strangfihrungsbahnen 40 und 41 wird der Strang durch Rollen
12 gefiihrt und durch, aus Sprilhdlisen 13 austretendes Kiihl-
mittel weiter gekihlt. Tritt ein Durchbrﬁch auf dieser
Semi-horizontalen Anlage auf, so strdmt keine nennenswerte
Menge an Stahl aus dem, in Stranglaufrichtung nach der

Durchbruchstelle liegenden Strangteil aus.

Die beiden teilerstarrten Strdnge 30 und 30' werden von den
entgegengesetzt liegenden Austrittsdffnungen 5b der Kokille
5 durch Treibrollen 9 und 9' ausgezogen. Da beide Strdnge
30 und 30' miteinander nicht durch eine Strangschale ver-

bunden sind, kann die Ausziehgeschwindigkeit beider Stringe
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voneinander unterschiedlich sein. Die Ausziehrollen 9 und 9'
gehSren einer im wesentlichen horizontalen Strangbahn 43

bzw. 42' an.

Die Fig. 2 zeigt Einzelheiten des Eingiessbereiches in die
Kokille 5. Das Giessrohr 4 erstreckt sich durch die, an der
oberen Wandung 5a der oszillierenden Kokille 5 vorgesehenen
Oeffnung 20 bis unter den Badspiegel in der Kokille. Dabei .
ist das Giessrohr 4 mit einem Abstand 25 von der oberen Ko-
killenwandung entfernt angeordnet. Dieser Abstand 25 muss
grdsser als der Oszillationshub der Kokille 5 sein, damit
das Giessrohr wdhrend der Oszillation nicht beschddigt wird.
Zur Kiihlung der Kokille sind Kihlkandle 7 vorgesehen, in
denen Kihlflissigkeit zirkuliert. Um das Giessrohr 4 herum
ist eine elektromagnetische Spule an der oberen Wandung 5a
der Kokille 5 iiber der Eingussdffnung 20 angeordnet. Diese
Spule 11 erzeugt ein elektromagnetisches Feld, das nach un-
ten auf den Badspiegel einwirkende Krdfte hervorruft. Da-
durch wird vermieden, dass der fllissige Stahl im Bereich
der Einguss&ffnung 20 erstarrt und dadurch Anlass zu Durch-
brichen gibt. Weiterhin wird ein Austreten des Stahls auf
Grund des ferrostatischen Druckes durch die Oeffnung 20

nach oben verhindert.

Das Giessrohr ist mit Austritts&ffnungen 4a versehen, durch
die heisser Stahl direkt gegen die Kokillenwandung 5c ge-
richtet wird, um die Bildung einer durchgehenden Strang-
schale entlang der Kokillenwandung im Zwischenbereich der

Strdnge 30 und 30' zu verhindern.

Die Figuren 3 -~ 6 zeigen verschiedene Méglichkeiten auf,
wie die Strangbahnen erfindungsgemdss flir einen oder mehre-
re Strdnge verlaufen kénnen. Die jeweilige Form wird nach
den betreffenden Bedlirfnissen gewdhlt, z.B. nach Art und
Gr&sse des zu giessenden Strangformates, des Chargenge-

wichtes, der Platzverhdltnisse etc.
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Zur Vereinfachung wurden in den Figuren 3 und 6 durch
strichpunktierte Linien nur die Mittellinien der entspre-
chenden Strangfihrungsbahnen dargestellt. Die Fihrungsbah-
nen selbst werden gebildet aus nichtgezeichneten Fihrungs-
rollen oder Fiihrungsschienen, denen die entsprechenden Ein-
richtungen fiir die Sekundidrkiihlung des Stranges zugeordnet
sind. Zur Vereinfachung der Darstellung werden jeder Kokil-
le nach den Figuren 3 - 5 zwei unterschiedliche Strangfih-
rungen, links und rechts der Kokille, zugeordnet. Es ist
jedoch selbstverstdndlich, dass ﬁblicherweise die Kokillen
5 mit auf beiden Seiten identischen Strangfiihrungen verse-
hen ist. Sollte jedoch auf einer Seite der Kokille z.B. ein .
teilerstarrter Strang mit Brammenformat, an der gegeniiber-
liegenden Seite jedoch ein oder mehrere teilerstarrte
Strédnge mit Vorblockformat erzeugt werden, kdnnen dement-
sprechend auch die Strangfiihrungen im Verlauf und ihrer

Ausgestaltung links und rechts der Kokille unterschiedlich

sein. Z2ur besseren Uebersichtlichkeit werden die einzelnen

Strangfiihrungsabschnitte durch strichlierte, vertikale Li-

nien getrennt.

Nach Fig. 3 wird aus einem Giessgefdss 3, z.B.. eines Zwi-
schenbehdlter, flﬁséiger Stahl in eine horizontal angeord-
nete geklihlte Kupferkokille 5 eingebracht, die in Richtung
des Doppelpfeils entlang eines Kreisbogens mit dem Radius R
oszilliert wird. Gemdss der Darstellung links der Kokille 5
wird der Strang in einer ersten, nach abwidrts gekriimmten
Fihrungsbahn 40' mit dem Krimmungsradius R 1 und dem, unter
der Strangbahn liegenden Kriimmungsmittelpunkt M 1 gefiihrt.

Unmittelbar daran anschliessend durchlduft der eine entge-

' gengesetzte gekrlimmte Flihrungsbahn 41 mit dem Kriimmungsra-

dius R 2 und dem Krimmungsmittelpunkt M 2. Dieser Krilim-
mungsmittelpunkt M 2 liegt liber der Strangfiihrungsbahn 41°'.
Danach wird der Strang durch eih Treibrichtaggregat 14', das
angetriebene Rollen 9' aufweist, ausgezogen und entlang ei-

ner horizontalen Fihrungsbahn 42' gefliihrt. Mit Hilfe dieses
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Treibrichtaggregates wird vor Giessbeginn auch der zum Ver-
schliessen der Kokillendffnung notwendige Anfahrstrang ent-
lang éer Strangfiihrung in die Kcokille eingefdrdert. Die
Krimmungsradien R 1 und R 2 der entgegengesetzt gekrlUmmten
Fiihrungsbahnen 40' und 41' haben hier die gleiche Gri&sse.
Dies bietet verschiedene Vorteile hinsichtlich der Aus-

tauschbarkeit, Wartung etc.

Auf der rechten Seite der Fig. 3 ist eine Anordnung darge-
stellt, bei der zwischen den beiden entgegengesetzt ge-
kriimmten Flihrungsbahnen 40, 41 mit den Radien R 3 und R 4
eine gerade Flihrungsstrecke 47 mit dem Krimmungsradius R
unendlich vorgesehen ist. Bei dieser Strangfiihrung, vorge-
sehen zum Flhren und Stiitzen eines grdsseren Formates, wird

im Strang ein h&herer ferrostatischer Druck aufgebaut.

Bei einer, in der Fig. 4 auf der linken Seite dargestellten
Stranggiessanlage, schliesst sich an eine entlang eines
Kreisbogens oszillierende Kokille 5 mit gekriimmtem Form-
hohlraum eine kreisbogenftrmige Strangbahn 40' mit dem Ra-
dius R 1 an. Vor dem Geraderichten und horizontalem Ausfdr-
dern des Stranges im Abschnitt 42' wird er, im Anschluss an
die gekrimmte Filhrungsbahn 40 entlang einer Strangfiihrungs-
bahn 48' gefithrt, die unterschiedliche Kriimmungsradien R 5,
R 6 und R 7 aufweist. Dabel kénnen diese Krimmungsradien in
Stranglaufrichtung progressiv grdsser werden. Mit dieser
etwas aufwendigeren LOsung wird der Strang m&glichst scho-
nend gefilihrt. Wie auf der rechten Seite der Fig. 4 darge-
stellt, durchlduft der Strang bei dieser Ausfihrungsform

im Anschluss an die nach abwdrts gekrimmte Flihrungsbahn 40
mit dem Radius R 3 eine geradlinige, zur horizontalen ge-
neigte Fiihrungsbahn 49, in der auch gerichtet und durch

nicht dargestellte Ausziehrollen gefdrdert wird.

Nach der in Fig. 5 links dargestellten Ausfihrungsform wird
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der teilerstarrte Strang nach seinem Austritt aus der Ko-
kille vore;st entlang einer horizontalen Strangbahn 50°',
mit Krlimmungsradius R unendlich, gefilhrt. Sodann folgt eine
in entgegengesetzte Richtung gekrimmte Fihrungsbahn gemdss
41' der Fig. 3 oder 48' geméss Fig. 4 mit anschliessendem

Treibrichtaggregat 14' im horizontalen Teil.

Auf der rechten Seite der Fig. 5 ist schematiséh gezeichnet,
dass der Strang nach einem kurzen horizontalem Strangfih-
rungsteil 50 in einem nach unten gekriimmten Teil 51 gefilihrt
wird, der mehrere Krimmungsradien R 7, R 6, R 5 aufweist,
die in Stranglaufrichtung progressiv abnehmen kdnnen. Nach
einem zwischenliegenden geradlinig, aber geneigt, verlau-
fenden Teil 47 wird der Strang entlang einer zweiten ge-
krimmten Strangfiihrungsbahn 48 mit den Radien R 5, R 6, R 7
gefiihrt, die in Stranglaufrichtung progressiv zunehmen kon-

nen. Es folgt ein horizontaler Teil mit Treibrichtaggregat
14.

Die zugeh&rigen Krimmungsmittelpunkte der einzelnen Krilim-
mungsradien sind in Figuren 4 und 5 als Endpunkte der Ra-

dien R 1 - R 7 nicht mehr niher bezeichnet.

Nach Fig. 6 hat die Kokille geradlinig verlaufende, unter
einem Winkel zueinander geneigte Formhohlriume 56'. Daran
schliessen sich die Strangfiihrungsbahnen 52, 52' an die mit
der Horizontalen einen Winkel 53 bilden. Die Kokille oszil-
liert auf einem Kreisbogen 110 mit dem Radius R und die
Strangbahnen 52 und 52' bilden in den Austrittsdffnungen

der Kokille 5 Tangenten an diesen Kreisbogen.
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PATENTANGSPRUECHE

Verfahren zum Stranggiessen von Metallen, insbesondere
von Stahl, wobei Stahl von oben in eine sich im wesent-
lichen horizontal erstreckende Kokille eingebracht wird
und aus mindestens einer seitlichen Austrittsdffnung der
Kokille ein teilerstarrter Strang ausgezogen, gefiihrt
und weiter gekiihlt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
der Strang in zwei; in entgegengesetzter Richtung ge-
kriimmten Strangfiihrungsbahnen auf ein tieferes Niveau
als das der Kokille gefiihrt und anschliessend geradege-

richtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Strang vor seiner Flhrung in der ersten gekriimmten
Strangfihrungsbahn in einer geraden Fiihrungsbahn gefihrt

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Strang nach seiner Fiihrung in der ersten gekriimmten
Strangfiihrungsbahn in einer geraden Filhrungsbahn gefiihrt

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Strang vor und nach seiner Flihrung in der ersten ge-
kriimmten Strangfiihrungsbahn in einer geraden Fiihrungs-

bahn gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Strang in gekriimmten Fihrungsbahnen gefihrt wird,

die unterschiedliche Krimmungsradien aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiéhnet, dass
mindestens eine der zweil gekrimmten Fihrungsbahnen meh-

rere unterschiedliche Krimmungsradien aufweist.
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Verfahren zum Giessen von Metallstrdngen, bei dem in
eine metallische, sich im wesentlichen horizontal er-
streckende Kokille, durch eine Oeffnung in deren obe-
rer Wandung Metall, insbesondere Stahl, eingebracht
wird und aus zwei gegeniliberliegenden, seitlichen Aus-
trittsOffnungen der Kokille teilerstarrte Stré&nge aus-
gezogen, gefilhrt und weiter gekiihlt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Str&nge unmittelbar nach ih-
rem Austritt aus der Kokille in einer nach unten ge-
kriimmten Fiihrungsbahn gefiihrt und anschliessend gerade-~

gerichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

dass der Strang zwischen Kokille und gekriimmten Fiih-

rungsbahn eine gerade Strangbahn durchlauft.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeich-
net, dass der Strang entlang der gekriimmten Fidhrungs-

bahn mit mehreren Krimmungsradien gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Kokille gebildeten, teilerstarrten .
Strédnge zueinander und zur Horizontalen geneigt sind
und nach ihrem Austritt aus der Kokille in einer gera-
den, zur Horizontalen unter einem Winkel geneigten Fiih-

rungsbahn gefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stridnge unmittelbar nach ihrem Austritt aus
der Kokille entlang der gekriimmten Fiihrungsbahnen ge-

fiihrt werden.
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Stranggiessanlage zum Giessen von Metall, insbesondere
Stahl, mit einer sich im wesentlichen horizontal er-
streckenden Kokille, die an ihrer Oberseite eine OQOeff-
nung fiir die Zufuhr von Stahl und mindestens eine Aus-
tritts8ffnung fiir einen Strang aufweist sowie mit einer
nachfolgenden Strangfiihrung fiir jeden Strang, dadurch
gekennzeichnet, dass die Strangfiihrung (15, 15') zweil
Fihrungsbahnen (40, 41, 40', 41', 51, 48) aufweist, die
in entgegengesetzter Richtung mit einem vorbestimmten
Krimmungsradius (44, 46, 44', 46') gekrimmt sind, der
Krimmungsmittelpunkt (43, 43') der ersten Fiihrungsbahn
(40, 40', 51), gesehen in Stranglaufrichtung unterhalb
seiner zugehdrigen Flhrungsbahn (40, 40', 51) liegt und
der Krimmungsmittelpunkt (45, 45') der zweiten Fih-
rungsbahn (41, 41', 48) oberhalb seiner zugehdrigen
Fiihrungsbahn (41, 41', 48) liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass nachfolgend der zweiten Fillhrungsbahn (41, 41', 48)
ein Treibrichtaggregat (14, 14') folgt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass in Strangléufrichtung vor der ersten gekrimmten
Flihrungsbahn (40, 40', 51) eine geradlinige Fiihrungs-
bahn (50) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass in Stranglaufrichtung nach der ersten gekriimmten
Fiihrungsbahn (40, 40', 51) eine geradlinige Fiihrungs-
bahn (47) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass vor und nach der ersten gekriimmten Fiihrungsbahn
(40, 40", 51) eine gerade Fihrungsbahn (50, 47) ange-

ordnet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und zweite gekrlimmte Filihrungsbahn unter-
schiedliche Krimmungsradien (44, 44', 46, 46') aufwei-

sen.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der beiden gekriimmten Flihrungsbah-

nen eine Mehrzahl von unterschiedlichen Krimmungsradien
(R 5, R 6, R 7) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kokille (5) einen gekrimmten Formhohlraum (5b)
aufweist und die erste gekriimmte Flhrungsbahn (40, 40°',
51) den gleichen Krimmungsradius wie der Formhchlraum

der Kokille aufweilst.

Stranggiessanlage zum Giessen von Metall, insbesondere
von Stahl, mit einer sich im wesentlichen horizontal
erstreckenden Kokille, die an ihrer Oberseite eine
Oeffnung fir die Zufuhr von Stahl und zwei gegeniiber-
liegenden Austrittsdffnungen fiir zwei teilweise er-
starrte Strédnge aufweist sowie mit einer Strangfiihrung,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kokille (5) mit einer
Oszillationseinrichtung (10) verbunden ist, dass die
Strangfiihrung fiir jeden Strang eine gekriimmte Fiihrungs-
bahn (40, 40', 51) aufweist und ein Treibrichtaggregat

(14, 14') nach dieser Strangfiihrungsbahn vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass die gekrimmten Strangfiihrungsbahnen (40, 40') un-

terschiedliche Krimmungsradien aufweisen.
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Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine der beiden gekrimmten Strangfih-
rungsbahnen (40, 40', 51) eine Mehrzahl von unter-

schiedlichen Kurvenradien (R 5, R 6, R 7) aufweist.

Stranggiessanlage zum Giessen von Metall, insbesondere
von Stahl mit einer, sich im wesentlichen horizontal
erstreckenden Kokille, die an ihrer Oberseite eine

Oeffnung flr die Zufuhr von Stahl, einen geraden Form-

-hohlraum sowie zwei entgegengesetzte Austrittsdffnungen

fiir zwei in entgegengesetzter Richtung ausgezogene,
teilweise erstarrte Strdnge aufweist und mit einer
Strangfihrung, dadurch gekennzeichnet, dass die Kokille
(5) mit einer Oszillationseinrichtung (10) wverbunden
ist, und dass an die AustrittsSffnungen der Kokille je-
weils eine kurze gerade Fihrungsbahn (50, 50') mit an-
schliessender gekrimmter Flhrungsbahn (40', 51) und da-
rauf folgendem Richtaggregat (14, 14') zur Erzeugung
gerader Strdnge folgt.
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