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@ Stranggiessverfahren und Vorrichtung zum Hersteillen von Mehrschichtwerkstoffen.

€) Bei einem StranggieBverfahren zum Herstellen von
Mehrschichtwerkstoffen werden Metalischmeize (5), insbe-
sondere Stahlschmelze, zusammen mit Schichtblechen (1,
2, 3} in die StranggieBkokille (4) eingefiihrt.
Um einerseits das Einfrieren der Metallschmeize (5) 9\ La
aufgrund der Umgebungstemperatur aufweisenden Schicht-
bleche (1, 2, 3) in der StranggieBkokille (4) zu verhindern 6 / J 11
und andererseits jedoch auch das Aufschmelzen der ~ . . d
Schichtbleche (1, 2, 3) zu vermeiden, wird vorgeschlagen, @
= daB die Abkiihlung innerhalb der StranggieBkokitle (4) auf- . \ /
< grund einer vorausbestimmten Masse der Schichtbleche (1, : : '\\L
2, 3) und einer aufgrund der Masse vorausbestimmten An- 1 3 ] a
o zahl der Schichtbleche (1, 2, 3) vorgenommen und daB
auBerhalb des Bereiches der Schichtbleche (1, 2, 3) die
N Metallschmelze (5) in die StranggieBkokille (4) eingegossen
ﬂ wird. Hierbei kénnen auch die Schichtbleche (1, 2, 3) auf
einen Mindestabstand in der Ebene der GuBistrangdicke von
® ca. das Dreifache der Blechdicke kontinuierlich eingestellt
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Die Erfindung betrifft ein StranggieBverfahren und die zugehdrige |
Yorrichtung zum Herstellen von Mehrschichtwerkstoffen, bei dem

zusammen mit Metallschmelze, insbesondere zusammen mit Stahl-
schmelze, Schichtbleche eingefiihrt werden.

Derartige Mehrschichtwerkstoffe kGnnen gegenwdrtig nur iber das
Walzverfahren, SchweiBverfahren sowie iiber KokillenstandguB
erzeugt werden. Derartigen Walz- bzw. SchweiBverfahren haftet
jedoch der Nachteil an, daB die einzelnen Schichten der
Mehrschichtwerkstoffe nicht ausreichend miteinander verbunden
werden, wobei eine solche Verbindung im Sinn einer nomogenen
Werkstoffstruktur zu verstehen ist, die den zu fordernden Bean-
spruchungsarten geniigt. Meist zeigen sich derartige Mdngel bei der
Verarbeitung, d. h. beim Verformen auf die gewiinschten Wand-
dicken.

Es hat sich jedoch ergeben, daB die angestrebten Verbindungen der
Werkstoffstrukturen neuerdings gridBere Bedeutung bei der
Herstellung von Rohren groBen Durchmessers gewinnen. Es ist
bekannt (VDI-Nachrichten Nr. 23, Seite 8, vom 10. Juni 1983),
Rohre groBen Durchmessers im Rahmen einer Versuchsstrecke fir
Erdgasrohrleitungen aus mehrschichtigem Werkstoff herzustellen.
Dabei wurde festgestellt, daB die VergrdBerung der Rohrdurchmesser
alleine, um die DurchlaBfdhigkeit zu erhdnen, keine technisch-
okonomische MaBnahme darstellt, um die Leistungsfdhigkeit derar-
tiger Rohrleitungen zu verbessern. Eine weitere Erhfhung der
optimalen Rohrdurchmesser (gegenwdrtig 1420 mm) erscheint nach den
bekannten Feststellungen unzweckmdBig. Als zweckmdBig wird dagegen
betrachtet, den Pumpendruck zu erhdhen, und zwar auf 100 bar bis
120 bar. Hierzu sind Rohre mit einer Wandstdrke von 35 mm
erforderlich.
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Beim Abkiihlen der im StranggieBverfahren abgegossenen Metall-
schmelze, wie z.B. fliissigem Stahl, ist es auBerdem bereits
bekannt (Handbuch des StranggieBens von Dr. Erhard Herrmann, 1958,
Seite 193), kompaktes Material z.B. in Gestalt einer Walzstange
einzufiihren; die Stange brauche hierbei nicht vollkommen zu
schmelzen. Dieses Verfahren beschrdnkt sich jedoch nur auf den
Gedanken der zusdtzlichen Kiihlung im Innern des GieBkopfes mit
Hilfe von festem Metall der gleichen Zusammensetzung. Letztlich
entstehen daher nach dem bekannten Verfahren weder Schichiwerk-
stoffe, noch Werkstoffe mit vergleichbaren Eigenschaften.

Der vorliegenden Erfindung 1iegt daher die Aufgabe zugrunde,
ausgehend von einem StranggieBverfahren zum Herstellen von Mehr-
schichtwerkstoffen, bei dem Schichtbleche eingéfﬁhrt werden,
Schichtbleche derart in die StranggieBkokille einzufiihren, daB
einesteils ein Einfrieren in der StranggieBkokille vermieden wird
und andernteils dennoch eine schnellstmdgliche, gleichmdBige
Abkiihlung erfoligt und bei dem das angestrebte homogene Werkstoff-
gefiige entsteht.

Die gestellte Aufgabe wird dadurch geldst, daB die Abkiihlung
innerhalb der StranggieSkokille aufgrund einer vorausbestimmten
Masse der Schichtbleche und einer aufgrund der Masse voraus-
bestimmten Anzahl der Schichtbleche vorgenommen und daB auBerhalb
des Bereiches der Schichtbleche die Metallschmelze in die
StranggieBkokille eingegossen wird. Bei diesem Verfahren wird
weder in der StranggieSkokille die Temperatur bis zum Einfrieren
abgesenkt, noch wird die Abkiihlung unangemessen hinausgezdgert.
Das Verfahren besitzt auBerdem den Vorteil, daB die Schichten des
Schichtbleches und des GieBwerkstoffes eine Struktur eingehen, die
ein spdteres Verformen, wie z.B. Verwalzen, gestatten.
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Der nach diesem Verfanren erzeugte Mehrschichtwerkstoff weist die
Eigenschaften auf, hodhere Spannungen als monolithischer Werkstoff
aufzunehmen und Spannungsrisse an den Schichtgrenzen zu stoppen.

Festzuhalten ist auch, daB aus der Sicht der thermischen
Bedingungen keine Bedenken gegen das Einbringen von Blechen in die
Metallschmelze vorhanden sind. Die Gefahr des Abschmelzens der
Bleche besteht unter den Aspekten der Erfindung nicht.

Es ist weiterhin vorgesehen, daB die Schichtbleche auf einen
Mindestabstand in der Ebene der GuBstrangdicke von ca. das
Dreifache der Blechdicke kontinuierlich eingestellt werden. Diese
Mindestabstdnde fihren vorteilhafterweise dazu, eine kontrollierte
Abkiihlung von auBen nach innen zu erzielen, wobei die Abkiihlung
des Kernbereiches durch einen mittigen Sumpf und einen
Wdrmetransport vom Kernbereich nach auBen ermdglicht wird.

Eine andere Abkiihlungskurve, die zu einer verdnderten Sumpflédnge
flihrt, wird dadurch erzielt, daB die Masse der Schichtbleche im
Verhdltnis zu einer Vorheiztemperatur gesteigert wird. Demnach

ist vorgesehen, die Schichtbleche mit einer Temperatur liber
Umgebungstemperatur zuzufiihren, wodurch die Abkiihlungsverhdltnisse
wiederum beeinfluBt werden kdnnen.

In weiterer Verbesserung des Verfahrens wird vorgeschlagen, daB
die Anzahl der Schichtbleche bei festgelegtem Mindestabstand der
Schichtbleche untereinander und bei gleichbleibender Masse der
Schichtbleche in Abhdngigkeit der Schmalseitenabmessung des
StranggieBkokillen-GieBraums festgelegt wird. Bei entsprechend
eingestellter Anzahl der Schichtbleche wird hierdurch eine
konstante Abkiihlungstemperatur iber dem Querschnitt erzielt.
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Eine andere Yerbesserung der Erfindung besteht darin, daB die
Metallschmelze an den Endbereichen eines rechteckigen GieBquer-
schnitts, neben dem Schichiblechbereicn eingeleitet wird und daB
die erstarrten Endbereiche jeweils in Strangldngsrichtung
abgetrennt werden. Bei diesem Verfahren kdnnen die abgetrennten
Endbereiche als Yorblock-Stridnge der weiteren Verarbeitung
zugefiihrt werden. Es besteht jedoch auch die M&glichkeit, nach dem
Yerwalzen des GuBstranges die nicht Schichtbleche enthaltenden
Querschnittsenden am Walzblech abzutrennen.

Eine andere MaBnahme, Schichtwerkstoffe mit den gewlinschten Eigen-
schaften herzustellen, besteht darin, daB die Schichtbleche
oberhalb}des'GieBspiegels der Metallschmelze kontinuierlich auf
den féstgelegten Abstand untereinander und/oder zur
StranggieBkokillenwandung gehalten werden.

Die Yorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens ist dahingehend
gestaltet, daB im Hohenbereich iiber der StranggieBkokille bzw. dem
Verteiler eine Fiilhrungseinrichtung vorgesehen ist, mittels deren
das Schichtblech bzw. mehrere Schichtbleche, bezogen auf die
Kokillenwandungen bzw. untereinander auf gleichbleibenden Abstand
gehalten sind und daB Vorschubmittel fiir das Absenken des
Schichtbleches bzw. der Schichtbleche vorgesehen sind. Mit einer
derartigen Vorrichtung kann das StranggieBen von Schichtwerkstof-
fen kontinuierlich durchgefiihrt werden. Der mehrschichtige
Werkstoff zeichnet sich hierbei dadurch aus, daB Spannungsrisse
Schichtgrenzen nicht iiberschreiten. Die Schichtbleche kdnnen
hierbei entweder von einem Coil abgespult, gerichtet und zugefilhrt
oder abgeschnitten und zugefiihrt werden.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB der Verteiler

im GrundriB etwa U-formige ausgebildet ist, wobei in den
Endbereichen der U-Schenkel Ausgiisse ilber der StranggieBkokille
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und im Mittenbereich zwischen den U-Schenkeln der EinguB fir eine
zuriickversetzte Position des GieBbehdlters vorgesehen sind. Die
U-tformige Ausbildung des Verteilers gestattet, iber der Strang-
gieBkokille bzw. iber dem Verteiler die erwdhnte Fiihrungsein-
richtung mit allen erforderlichen Hilfsmitteln unterzubringen.
AuBerdem entspricht der so gestaltete Verteiler dem Verfahrens-
schritt, daB die Metallschmelze auBerhalb des Bereiches der
Schichtbleche in die StranggieBkokille eingegossen werden kann.

N1

Nach der weiteren Erfindung ist vorgesehen, daB die Fiihrungsein-
richtung aus einem vertikalen unteren Abschnitt mit an den
parallelen Stirnkanten eines Schichibleches jeweils angreifenden,
vertikal aufeinanderfolgend angeordneten Fiihrungsrollen und aus
einem vertikalen oberen Abschnitt besteht und daB eine Quer-
transportvorrichtung vorgesehen ist, deren Endteil den oberen
Abschnitt bildet, der zu dem unteren Abschnitt der Fithrungsein-
richtung fluchtet. .

Die Quertransportvorrichtung verlduft ferner zwischen dem
vertikalen oberen Abschnitt der Filihrungseinrichtung und

einem Lager, das aus mehreren Vorratsbehdltern fir abgeldngte
Schichtbleche besteht.

Die Qualitat der im StrangguBverfahren erzéugten Schichtwerkstoffe
kann auBerdem dadurch betrdchtlich erhdht werden, indem im
Vorratsbehdlter Schichtbleche mit Abstandshaltern gelagert sind.
Die Schichtbleche gelangen spdter aufgrund der Abstandshalter in
eine sehr genaue Lage innerhalb der StranggieBkokille und damit

in den zu gieBenden Stahlstrang. !

Eigenheiten des StrangguBverfahrens, insbesondere des Bogenstrang-
gieBverfahrens werden auBerdem dadurch beriicksichtigt, daB der
vertikale untere Abschnitt der Flihrungseinrichtung mittels
VYorschubmotoren angetriebene Fiihrungsrollen aufweist.
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Bei im Bogen gegossenen Metall-, insbesondere Stahlstrangen, ist
auBerdem vorteilhaft, daB mehreren Schichtblechen jeweils
getrennte Vorschubmotoren zugeordnet sind, um unterschiedlichen

Wegldngen der Bogeninnen- bzw. BogenauBenseiten Rechnung zu
tragen.

Der Nachschub an Schichtblechen wird auBerdem vorteilhafterweise
dadurch gedeckt, daB iber dem Endteil der Quertransportvorrichtung
eine Absenkvorrichtung fiir die Schichtbleche vorgesehen ist.

Hierbei ist ferner vorteilhaft, daB sich im Endteil der
Quertransportvorrichtung befindliiche Schichtbleche mit den
fluchtend im unteren Abschnitt der Fiihrungseinrichtung
befindlichen Schichtblechen wdhrend des StranggieBens miteinander
verbindbar sind, wodurch ein kontinuierlicher Betrieb entsprechend
dem StranggquBverfahren eingehalten werden kann.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung
dargestellt und wird im folgenden ndher beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 ein erstes Beispiel fir die Schichtbleche in ihrer
Anordnung innerhalb des GieBraums der StranggieBkokille,

Fig. 2 ein zweites Beispiel fiir die Anordnung der Schichtbleche,
Fig. 3 ein drittes Beispiel fiir die Anordnung der Schichtbleche,

Fig. 4 einen senkrechten Querschnitt durch die StranggieBkokille
zum GieBen der Schichiwerkstoffe in Ldngsrichtung,

Fig. 5 einen Querschnitt entsprechend der Schnittangabe A - A in
Fig. 4 durch die StranggieBkokille mit Schichtblechen,

sesee
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Fig. 6 einen nach dem erfindungsgemdBen Verfahren gegossenen GuB-
strang mit Flihrungseinrichtung, Verteiler und GieBbehdlter,

Fig. 7 eine Gesamtansicht der Filihrungseinrichtung iber der Strang-
gieBkokille mit Quertransportvorrichtung,

Fig. 8 eine Draufsicht in Richtung B gemaB Fig. 6 und

Fig. 9 einen Querschnitt durch die Fﬁhkungseinrichtung gemds
Schnitt C - C in Fig. 7.

Die Schichtbleche 1, 2 und 3 gelangen senkrecht von oben in die
StranggieBkokille 4. Die Metallschmelze, insbesondere die Stahl-
schmelze 5, flieBen durch Ausgiisse 6 und 7 neben den
Schichtblechen 1, 2 und 3 (Fig. 1) bzw. 1 und 2 (Fig. 2 ) bzw. 1
(Fig. 3) in den StranggieBkokillen-GieBquerschnitt 4a. Die Aus-
giisse 6 und 7 werden im allgemeinen aus Tauchausgiissen gebildet.
Die Metallschmelze 5 verteilt sich zwischen den Schichtblechen und
fii11t den StranggieBkokillen-GieBquerschnitt 4a aus.

Der Anfahrvorgang teilt sich in das Auffiillen der zum StranggieB-
beginn unten geschiossenen StranggieBkokille 4 bis auf die GieB-
spiegelhdhe 8 und in das Einleiten der Schichtbleche 1, 2 und 3
mit dem Start des Ausziehens des {nicht abgebildeten) Anfahr-
stranges aus der StranggieBkokille 4 ein., Die Schmierung zwischen
StranggieBkokiile 4 und Stahlschmelze 5 erfolgt mit 01 oder Fett,
um das Einziehen von Fremdteilchen in den Strang zu unterbinden.
Zum Schutz der Metallschmelze 5 in der GieBspiegelhdhe 8 ist eine
Schutzgasatmosphdre zweckmdBig. '

Das Erstarrungsverhalten richtet sich z.B. fiir ndhere GieB8-
geschwindigkeiten nach den folgenden Parametern:

vs oo
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Masse der Schichtbleche 1, 2 bzw. 3; bzw. 1 und 2; bzw. 1;
Abmessungen der Schichtbleche; Anzahl der Schichtbleche und
Werkstoffwerte der Schichtbieche bzw. der Metallschmelze 5.

W

In den Figurén 1 bis 3 ist jeweils dieselbe Schichtblech-Masse
vorausgesetzt; entsprechend der Ausgangsmasse des Schichtbleches

1 in Fig. 3 ist in Fig. 2 die halbe Schichtblechdicke jedem der
Schichtbleche 1 und 2 zugeordnet; die Schichtblechdicke gemaB Fig.
1 betrdgt demzufolge Jjeweils ein Drittel derjenigen in Fig. 3. Die
Schichtbleche 1, 2 und 3 halten im iUbrigen einen Mindestabstand
des Dreifachen der Schichtblechdicke ein. Fiir diesen Abstand ist
eine noch zu beschreibende Fiihrung vorgesehen.

Die nach dem erfindungsgemdBen Verfahren arbeitende StranggieB-
anlage weist z.B. folgende Eckdaten auf:

Schmelzengewicht 220 t
Brammerbreite 2600 mm
Brammendicke 250 mm
GieBgeschwindigkeit 0,9 m/min
" Anzahl der Schichtbleche 3
Blechldnge 8m
Blechbreite 1,6 m
Dicke der Schichtbleche . 10 mm
Blechgewicht 1t

Fiir besondere Effekte konnen auch erwiinschte Beschichtungen auf
die Schichtbleche 1, 2 und/oder 3 aufgebracht werden.

Beim kontinuierlichen Eingeben bzw. Einfiihren der Schichtbleche
1, 2 und 3 umspililt die Metallschmelze 5 die Schichtbleche, wobei
eine Aufldsung der Schichtbleche vermieden wird. Die Schicht-
bleche 1,2 und 3 kdnnen auch entsprechend vorgewdirmt sein. Die
Erwdrmung der Schichtbleche 1, 2 und 3 bindet diese weich in die
erstarrende Metallschmelze 5 ein, wodurch die Schichtbleche
gleichzeitig in einen ggf. vorhandenen GieBradius einer Bogen-
stranggieBanlage eingeformt werden.

seoes
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Die Schichtblechbreite 9 fiihrt zu einem GuBstrang 10, der in die
Abschnitte a, b, ¢ eingeteilt ist, wobei die Endbereiche b, ¢
einen Querschnitt, wie z.B. fiir Viiippel- oder Vorblockstrénge
erhalten und als solche durch Ldngsteilen des GuBstranges 10 am
Ende des durcherstarrten GuBstranges 10 fortlaufend abgetrennt
werden, so daB der Schichtblechbereich a als reiner Schichtwerk-
stoff erhalten bleibt. Der GuBstrang 10 kann selbstverstdndlich
auch unverdndert ausgewalzt werden, wobei die Endbereiche b und
¢ erhalten bleiben, die entweder mitverwertet werden oder aber
durch Schneiden oder SchweiBen am fertigen Blech entfernt werden.

Beim Verwalzen des GuBstranges 10 vermindert sich die Dicke der
Schichtbleche 1, 2 und 3 verhdltnisgleich zur ibrigen Dicke des
Werkstoffes aus der Metallschmelze 5, wobei kristalline Kalt-
oder Warmverformung zwischen dem Metallschmelz-Werkstoff und den
Werkstoffen der Schichtbleche 1, 2 und 3 stattfinden. Die Werk-
stoffe der Schichtbleche 1, 2 und 3 kdnnen auch unterschiedlich
sein, wobei die zukiinftige Beanspruchungsart des ausgewalzten
GuBstranges 10 maBgebend ist. So kénnen hier Werkstoffe des
Rohrleitungsbaus die Auswahl der Werkstoffe der Metallschmelze 5
und der Schichtbleche 1, 2 und 3 beeinflussen. Die Einsatzgewichte
der Blechdicken im Rohrleitungsbau fiir Driicke bis 120 bar und
hoher erfahren dadurch eine deutliche Verminderung.

Die Vorrichtungen bzw. Einrichtungen zur Durchfiihrung des
Verfahrens sind in den Figuren 4 bis 9 dargestellt. Im
Héhenbereich 11 Uber der StranggieBkokille 4 befindet sich der
Verteiler 12 (Fig. 4 bzw. 6 und 8), der einen U-formigen GrundriB
besitzt. Die U-Schenkel 12a und 12b reichen mit ihren Endbereichen
12¢ iiber die Abschnitte b und ¢ der StranggieBkokille 4 mit den
Ausgiissen 6 und 7. Der Mittenbereich 12d liegt unter dem EinguB

13 des GieBbehdlters 14.
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In dem besagten Hohenbereich 11 iber der StranggieBkokille 4 bzw.
dem Verteiler 12 befindet sich die Filhrungseinrichtung 15, die die
Aufgabe hat, die Schichtbleche 1, 2 und 3 einzeln bzw. gemeinsam
in genauem Abstand zur Kokillenwandung 4b bzw. 4c zu fiihren bzw.
kontinuierlich aufgrund von besonderen Yorschubmitteln mit der

den jeweiligen Schichtblechen 1, 2, 3 zukommenden Yorschubge-
schwindigkeit (Absenkgeschwindigkeit) je nach Lage im GuBstrang

10 (vgl. Fig. 6) zu bewegen, d.h. abzusenken.

Die Fiihrungseinrichtung 15 weist einen vertikalen unteren
Abschnitt 15a und einen vertikalen oberen Abschnitt 15 auf. Der
untere Abschnitt 15a wird im wesentlichen durch ortsfest drehge-
Tagerte Fiihrungsrollen 16 und gegeniberliegende federnde und dreh-
gelagerte Filhrungsrollen 17 gebildet (Fig. 7 und 9). Die
Fihrungsrollen 16 und 17 bestehen jeweils aus sog. Kaliberrollen,
d.h. zylindrischen Rollenkdrpern, die vorteilhafterweise
ringformige Eindrehungen 18 aufweisen, in die die Schichtbleche 1,
2 und 3 jeweils aufgrund ihrer Dicke mit ihrer Stirnkante 19
eingreifen und gegen den Grund der ringférmigen Eindrehung 18
anliegen. Auf diese Weise sind die Schichtbleche 1,2 und 3 in zwei
Ebenen genau gefilhrt.

Der vertikal obere Abschnitt 15b der Fithrungseinrichtung 15
besteht im wesentlichen aus der Anschlagschiene 20, die die Stirn-
kante 19 der Schichtblieche 1, 2 und 3 fluchtend zum unteren
Abschnitt 15a festlegt. Die Anschlagschiene 20 ist hier vorteil-
hafterweise Teil der Fiihrungseinrichtung 15 in vertikaler Richtung
und gieichzeitig Endteil 21 der Quertransportvorrichtung 22 in
horizontaler Richtung.

ss s e



096 - F1/Schi . S 19.12.82
l | - 0148323

Die Quertransportvorrichtung 22 verliuft zwischen dem Endteil 21,
also dem vertikal oberen Abschnitt 15 und dem Lager 23 fiir die
Schichtbleche 1, 2 und 3, wobei fiir jede SchichiblechgriéBe bzw.
-sorte (Werkstoffsorten) das Lager 23 mehrere in Fig. 7 hinter-
einanderiiegende Vorratsbehdlter 24 bildet, die dhnlich einer
Kassette gestaltet sind. Inner~ilb der Vorratsbehdlter 24 sind die
Schichtbleche 1, 2, 3 auf ihre Ldinge geschnitten bevorratet.

gs ist selbstverstdndlich auch mdglich, von einem Blechbund
kontinuierlich zu arbeiten, wobei Blechldngen entsprechend den
Schichtblechen vor dem Einbringen in die StranggieBkokille 4
abschnittsweise gestreckt werden.

In den Vorratsbehdltern 24 sind die Schichtbleche 1,2,3, die
zusammen in die StranggieBkokille 4 abgesenkt werden sollen,
bereits mit Abstandshaltern 25 gelagert (Fig. 9). Die Abstands-
halter 25 sind z.B. den Schichtblechen 1 und 3 jeweils getrennt
zugeordnet, so daB das Schichtblech 2 keine zusdtzlichen Abstands-
halter erfordert.

An dem vertikalen unteren Abschnitt 15a der Fiihrungseinrichtung

15 weisen einzelne Fiihrungsrollen 16, die ortsfest gelagert sind,
Vorschubmotoren 26 auf. Einem Schichtblech 1, 2 bzw. 3 ist jeweils
eine Anzahl von getrennten Vorschubmotoren 26 zugeordnet, um die
Schichtbleche je nach Bedarf gesteuert abzusenken. Zum Absenken
sind Absenkvorrichtungen 27, bestehend aus Hubkatzen 28,
vorgesehen, die auf den Transportwegen 29, 30, 31 laufend bewegt
werden.

Die Hubkatze 28 ergreift z.B. das Schichtblech 1 (Fig. 1), fordert
es zwischen den (Kurven-)Schienenpaaren 32 hindurch bis zur
vertikalen Anschlagschiene 20, an der dann drei Hubkatzen 28 hin-
tereinanderliegend mit Schichtblechen 1, 2, 3 zusammenkommen. In
dieser Position werden wdhrend des Absenkens der Schichtbleche 1,2'

¢80 00



23 096 - F1/Schi . - 19,.12.83

L 0148323

bzw. 3 die von den Vorschubmotoren 26 gehaltenen und gebremsten
bereits in die Metallschmelze eingetauchten Schichtbleche einge-

holt und eine Ldngsverbindung 33 in Form einer automatischen
Kupplung geschaffen.

)

Die Schichtbleche 1, 2 bzw. 3 sind wdhrend des Absenkens gegeniber
der Kokillenwandung 4b durch die Fihrungsrollen 16 bzw. durch
federnde Fiihrungsrollen 17 (Fig. 9) und durch deren Eindrehungen
18 gegeniiber den Kokillenwandungen 4¢ an den Ldingsseiten der
StranggieBkokille 4 exakt gefiithrt, so daB die erlduterten
metallurgischen Bedingungen eingehalten werden kdnnen.
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StranggieBverfahren und Vorrichtung zum Herstellen von
Mehrschichtwerkstoffen |

Patentanspriiche

1. StranggieBverfahren zum Herstellen von Mehrschichtwerkstoffen, bei
dem zusammen mit Metallschmelze, insbesondere zusammen mit Stahl-
schmelze, Schichtbleche eingefiihrt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Abkiihlung innerhalb der'StranggieBkoki11e aufgrund einer
vorausbestimmten Masse der Schichtbleche und einer aufgrund der
Masse vorausbestimmten Anzahl der Schichtbleche vbrgenommen
und daB auBerhalb des Bereiches der Schiththeche die Metall-
schmelze in die StranggieBkokille eingegossen wird.
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StranggieBverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schichtbleche auf einen Mindestabstand in der Ebene der
GuBstrangdicke von ca. das Dreifache der Blechdicke kontinuierlich
eingestellt werden.

StranggieBverfahren nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Masse der Schichtbleche im Verhditnis zu einer Yorheiz-
temperatur gesteigert wird.

StranggieBverfahren nach den Anspriichen 1, 2 und/oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Anzahl der Schichtbleche bel festgelegtem Mindestabstand
der Schichtbleche untereinander und bei gleichbleibender Masse der
Schichtbleche in Abhdngigkeit der Schmalseitenabmessung des
StranggieBkokillen-GieBraums festgelegt wird.

StranggieBverfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, |

daB die Metallschmelze an den Endbereichen (b, c) eines recht-
eckigen GieBquerschnitts, neben dem Schichtblechbereich (a)
eingeleitet wird und daB die erstarrten Endbereiche (b, c) jeweils
in Strangldngsrichtung abgetrennt werden.

StranggieBverfahren nach den Anspriichen 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schichtbleche oberhalb des GieBspiegels der Metallschmelze
kontinuierlich auf den festgelegten Abstand untereinander und/oder
zur StranggieBkokillenmwandung gehalten werden.

seconns
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7.

8.

10,

0148323

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen

1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB im H6henbereich (11) iber der StranggieBkokille (4) bzw. dem
Verteiler (12) eine Filhrungseinrichtung (15) vorgesehen ist,
mittels deren das Schichtblech (1) bzw. mehrere Schichtbleche
(1,2,3) bezogen auf die Kokillenwandungen (4b) bzw. untereinander
auf gleichbleibenden Abstand gehalten sind und daB Vorschubmittel
(16) fiir das Absenken des Schichtbleches (1) bzw. der Schicht-
bleche (1,2,3) vorgesehen sind.

VYorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Verteiler (12) im GrundriB etwa U-fGrmig ausgebildet ist,
wobei in den Endbereichen (12¢) der U-Schenkel (12a,12b) Ausgiisse
(6 und 7) iber der StranggieBkokille (4) und im Mittenbereich
(12d) zwischen den U-Schenkeln (12a,12b) der EinguB (13) fiir eine
zuriickversetzte Position des GieBbehdlters (14) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 7 und 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Filhrungseinrichtung (15) aus einem vertikalen unteren
Abschnitt (15a) mit an den parallelen Stirnkanten (19) eines
Schichtbleches (1,2,3) jeweils angreifenden, vertikal
aufeinanderfolgend angeordneten Fiihrungsrollen (16,17) und aus
einem vertikalen oberen Abschnitt (15b) besteht und daB

eine Quertransportvorrichtung (22) vorgesehen ist, deren Endteil
(21) den oberen Abschnitt (15b) bildet, der zu dem unteren
Abschnitt (15a) der Fiihrungseinrichtung (15) fluchtet.

Yorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Quertransportvorrichtung (22) zwischen dem vertikalen
oberen Abschnitt (15b) der Fiihrungseinrichtung (15) und einem
Lager (23) verlduft, das aus mehreren Vorratsbehdltern (24) fiir
abgeldngte Schichtbleche (1,2,3) besteht.

* s o000



23 096 - F1/Schi -4- 132434 3323

11.

12.

13'

14.

15.

Yorrichtung nach den Anspriichen 9 und 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB8 im Yorratsbehdlter (24) Schichtbleche (1,2,3) mit Abstands-
haltern (25) gelagert sind.

Yorrichtung nach den Anspruchen 7 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der vertikale untere Abschnitt (15a) der Fuhrungse1nr1chtung
{15) mittels Vorschubmotoren (26} angetriebene Fiihrungsrollen (16)
aufweist.

Yorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB mehreren Schichtblechen (1,2,3) jeweils getrennte
Yorschubmotoren {26) zugeordnet sind.

VYorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 7 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

daB iber dem Endteil (21) der Quertransportvorrichtung (22) eine
Absenkvorrichtung (27) fiir die Schichtbleche (1,2,3) vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB sich im Endteil {21) der Quertransportvorrichtung (22)
befindliche Schichtbleche (1,2 bzw. 3) mit den fluchtend im
unteren Abschnitt (15a) der Fiihrungseinrichtung (15) befindlichen
Schichtblechen (1,2,3) wahrend des StranggieBens miteinander
verbindbar sind.
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