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  Bei  einem  Stranggießverfahren  zum  Herstellen  von 
Mehrschichtwerkstoffen  werden  Metallschmelze  (5),  insbe- 
sondere  Stahlschmelze,  zusammen  mit  Schichtblechen  (1, 
2,  3)  in  die  Stranggießkokille  (4)  eingeführt. 

Um  einerseits  das  Einfrieren  der  Metallschmelze  (5) 
aufgrund  der  Umgebungstemperatur  aufweisenden  Schicht- 
bleche  (1,  2,  3)  in  der  Stranggießkokille  (4)  zu  verhindern 
und  andererseits  jedoch  auch  das  Aufschmelzen  der 
Schichtbleche  (1,  2,  3)  zu  vermeiden,  wird  vorgeschlagen, 
daß  die  Abkühlung  innerhalb  der  Stranggießkokille  (4)  auf- 
grund  einer  vorausbestimmten  Masse  der  Schichtbleche  (1, 
2,  3)  und  einer  aufgrund  der  Masse  vorausbestimmten  An- 
zahl  der  Schichtbleche  (1,  2,  3)  vorgenommen  und  daß 
außerhalb  des  Bereiches  der  Schichtbleche  (1,  2,  3)  die 
Metallschmelze  (5)  in  die  Stranggießkokille  (4)  eingegossen 
wird.  Hierbei  können  auch  die  Schichtbleche  (1,  2,  3)  auf 
einen  Mindestabstand  in  der  Ebene  der  Gußstrangdicke  von 
ca.  das  Dreifache  der  Blechdicke  kontinuierlich  eingestellt 
werden. 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   ein  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   und  die  z u g e h ö r i g e  

Vor r i ch tung   zum  H e r s t e l l e n   von  M e h r s c h i c h t w e r k s t o f f e n ,   bei  dem 

zusammen  mit  M e t a l l s c h m e l z e ,   i n s b e s o n d e r e   zusammen  mit  S t a h l -  

schmelze,   S c h i c h t b l e c h e   e i n g e f ü h r t   we rden .  

D e r a r t i g e   M e h r s c h i c h t w e r k s t o f f e   können  gegenwär t ig   nur  über  das  

W a l z v e r f a h r e n ,   S c h w e i ß v e r f a h r e n   sowie  über  K o k i l l e n s t a n d g u ß  

e rzeug t   werden.  D e r a r t i g e n   Walz-  bzw.  S c h w e i ß v e r f a h r e n   h a f t e t  

jedoch  der  Nachte i l   an,  daß  die  e i n z e l n e n   Sch ich ten   d e r  

M e h r s c h i c h t w e r k s t o f f e   n i ch t   a u s r e i c h e n d   m i t e i n a n d e r   v e r b u n d e n  

werden,  wobei  eine  so lche   Verbindung  im  Sinn  e ine r   homogenen 

W e r k s t o f f s t r u k t u r   zu  v e r s t e h e n   i s t ,   die  den  zu  f o rde rnden   Bean-  

s p r u c h u n g s a r t e n   genügt .   Meist  zeigen  sich  d e r a r t i g e   Mängel  bei  d e r  

V e r a r b e i t u n g ,   d.  h.  beim  Verformen  auf  die  gewünschten  Wand- 

d i c k e n .  

Es  hat  sich  jedoch  e rgeben ,   daß  die  a n g e s t r e b t e n   Verbindungen  d e r  

W e r k s t o f f s t r u k t u r e n   neue rd ings   größere  Bedeutung  bei  d e r  

H e r s t e l l u n g   von  Rohren  großen  Durchmessers   gewinnen .  Es   i s t  

bekann t   (VDI-Nachr i ch ten   Nr.  23,  Se i t e   8,  vom  10.  Juni  1 9 8 3 ) ,  

Rohre  großen  Durchmessers   im  Rahmen  e i n e r   V e r s u c h s s t r e c k e   f ü r  

E r d g a s r o h r l e i t u n g e n   aus  m e h r s c h i c h t i g e m   Werks to f f   h e r z u s t e l l e n .  

Dabei  wurde  f e s t g e s t e l l t ,   daß  die  Vergrößerung  der  R o h r d u r c h m e s s e r  

a l l e i n e ,   um  die  D u r c h l a ß f ä h i g k e i t   zu  erhöhen,   keine  t e c h n i s c h -  

ökonomische  Maßnahme  d a r s t e l l t ,   um  die  L e i s t u n g s f ä h i g k e i t   d e r a r -  

t i g e r   R o h r l e i t u n g e n   zu  v e r b e s s e r n .   Eine  w e i t e r e   Erhöhung  d e r  

op t ima len   Rohrdurchmesse r   (gegenwär t ig   1420  mm)  e r s c h e i n t   nach  den 

bekannten   F e s t s t e l l u n g e n   unzweckmäßig.  Als  zweckmäßig  wird  dagegen  

b e t r a c h t e t ,   den  Pumpendruck  zu  erhöhen,   und  zwar  auf  100  bar  b i s  

120  bar .   Hierzu  s ind  Rohre  mit  e iner   Wands tä rke  von   35  mm 

e r f o r d e r l i c h .  



Beim  Abkühlen  der  im  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   abgegossenen   M e t a l l -  

schmelze ,   wie  z.B.  f l ü s s i g e m   S t a h l ,   i s t   es  außerdem  b e r e i t s  

bekann t   (Handbuch  des  S t r a n g g i e ß e n s   von  Dr.  Erhard  Herrmann,  1958 ,  

S e i t e   193),   kompaktes  Ma te r i a l   z.B.  in  G e s t a l t   e i n e r   W a l z s t a n g e  

e i n z u f ü h r e n ;   die  Stange  b rauche   h i e r b e i   n i ch t   vollkommen  zu 

schmelzen.   Dieses   Ver fahren   b e s c h r ä n k t   sich  jedoch  nur  auf  den 

Gedanken  der  z u s ä t z l i c h e n   Kühlung  im  Innern  des  Gießkopfes   m i t  

Hi l fe   von  fes tem  Metall   der  g l e i c h e n   Zusammensetzung.  L e t z t l i c h  

e n t s t e h e n   daher  nach  dem  bekann ten   Ver fahren   weder  S c h i c h t w e r k -  

s t o f f e ,   noch  Werks to f f e   mit  v e r g l e i c h b a r e n   E i g e n s c h a f t e n .  

Der  v o r l i e g e n d e n   E r f indung   l i e g t   daher  die  Aufgabe  z u g r u n d e ,  

ausgehend  von  einem  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   zum  H e r s t e l l e n   von  Mehr-  

s c h i c h t w e r k s t o f f e n ,   bei  dem  S c h i c h t b l e c h e   e i n g e f ü h r t   w e r d e n ,  

S c h i c h t b l e c h e   d e r a r t   in  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   e i n z u f ü h r e n ,   daß 

e i n e s t e i l s   ein  E i n f r i e r e n   in  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   vermieden  w i r d  

und  a n d e r n t e i l s   dennoch  eine  s c h n e l l s t m ö g l i c h e ,   g l e i c h m ä ß i g e  

Abkühlung  e r f o l g t   und  bei  dem  das  a n g e s t r e b t e   homogene  W e r k s t o f f -  

gefüge  e n t s t e h t .  

Die  g e s t e l l t e   Aufgabe  wird  dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  Abkühlung  

i n n e r h a l b   der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   aufgrund  e i n e r   v o r a u s b e s t i m m t e n  

Masse  der  S c h i c h t b l e c h e   und  e i n e r   aufgrund  der  Masse  v o r a u s -  

bes t immten   Anzahl  der  S c h i c h t b l e c h e   vorgenommen  und  daß  a u ß e r h a l b  

des  B e r e i c h e s   der  S c h i c h t b l e c h e   die  M e t a l l s c h m e l z e   in  d i e  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   e i n g e g o s s e n   wird.   Bei  diesem  Ver fahren   w i r d  

weder  in  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   die  Tempera tur   bis  zum  E i n f r i e r e n  

a b g e s e n k t ,   noch  wird  die  Abkühlung  unangemessen  h i n a u s g e z ö g e r t .  

Das  Ver fah ren   b e s i t z t   außerdem  den  V o r t e i l ,   daß  die  S c h i c h t e n   des 

S c h i c h t b l e c h e s   und  des  G i e ß w e r k s t o f f e s   e ine  S t r u k t u r   e i ngehen ,   d i e  

ein  s p ä t e r e s   Verformen,   wie  z.B.  Verwalzen,   g e s t a t t e n .  



Der  nach  diesem  Ver fahren   e r z e u g t e   M e h r s c h i c h t w e r k s t o f f   we i s t   d i e  

E i g e n s c h a f t e n   auf,  höhere  Spannungen  als  m o n o l i t h i s c h e r   W e r k s t o f f  

aufzunehmen  und  S p a n n u n g s r i s s e   an  den  S c h i c h t g r e n z e n   zu  s t o p p e n .  

F e s t z u h a l t e n   i s t   auch,  daß  aus  der  S ich t   der  t h e r m i s c h e n  

Bedingungen  keine  Bedenken  gegen  das  E i n b r i n g e n   von  Blechen  in  d i e  

M e t a l l s c h m e l z e   vorhanden  s ind.   Die  Gefahr  des  Abschmelzens  d e r  

Bleche  b e s t e h t   un te r   den  Aspekten  der  Er f indung   n i c h t .  

Es  i s t   w e i t e r h i n   vo rgesehen ,   daß  die  S c h i c h t b l e c h e   auf  e i n e n  

M i n d e s t a b s t a n d   i n  d e r   Ebene  der  G u ß s t r a n g d i c k e   von  ca.  da s  

Dre i f ache   der  B lechd icke   k o n t i n u i e r l i c h   e i n g e s t e l l t   werden.  D i e s e  

M i n d e s t a b s t ä n d e   führen  v o r t e i l h a f t e r w e i s e   dazu,  eine  k o n t r o l l i e r t e  

Abkühlung  von  außen  nach  innen  zu  e r z i e l e n ,   wobei  die  Abkühlung  

des  K e r n b e r e i c h e s   durch  einen  m i t t i g e n   Sumpf  und  e i n e n  

Wärmet ranspor t   vom  Kernbe re i ch   nach  außen  e r m ö g l i c h t   w i r d .  

Eine  andere  Abkühlungskurve ,   die  zu  e i n e r   v e r ä n d e r t e n   Sumpf l änge  

f ü h r t ,   wird  dadurch  e r z i e l t ,   daß  die  Masse  der  S c h i c h t b l e c h e   im 

V e r h ä l t n i s   zu  e i n e r   V o r h e i z t e m p e r a t u r   g e s t e i g e r t   wird.   Demnach 

i s t   vo rgesehen ,   die  S c h i c h t b l e c h e   mit  e i n e r   Tempera tur   ü b e r  

Umgebungs tempera tur   z u z u f ü h r e n ,   wodurch  die  A b k ü h l u n g s v e r h ä l t n i s s e  

wiederum  b e e i n f l u ß t   werden  können .  

In  w e i t e r e r   Ve rbesse rung   des  Ver fahrens   wird  v o r g e s c h l a g e n ,   daß 

die  Anzahl  der  S c h i c h t b l e c h e   bei  f e s t g e l e g t e m   M i n d e s t a b s t a n d   d e r  

S c h i c h t b l e c h e   u n t e r e i n a n d e r   und  bei  g l e i c h b l e i b e n d e r   Masse  d e r  

S c h i c h t b l e c h e   in  A b h ä n g i g k e i t   der  Schma l se i t enabmessung   des  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e n - G i e ß r a u m s   f e s t g e l e g t   wird.  Bei  e n t s p r e c h e n d  

e i n g e s t e l l t e r   Anzahl  der  S c h i c h t b l e c h e   wird  h i e r d u r c h  e i n e  

k o n s t a n t e   A b k ü h l u n g s t e m p e r a t u r   über  dem  Q u e r s c h n i t t   e r z i e l t .  



Eine  andere   Ve rbes se rung   der  Er f indung   b e s t e h t   d a r i n ,   daß  d i e  

M e t a l l s c h m e l z e   an  den  Endbere ichen   e ines   r e c h t e c k i g e n   G i e ß q u e r -  

s c h n i t t s ,   neben  dem  S c h i c h t b l e c h b e r e i c h   e i n g e l e i t e t   wird  und  daß 

die  e r s t a r r t e n   Endbe re i che   j e w e i l s   in  S t r a n g l ä n g s r i c h t u n g  

a b g e t r e n n t   werden.  Bei  diesem  Ver fahren   können  die  a b g e t r e n n t e n  

Endbe re i che   a l s   V o r b l o c k - S t r ä n g e   der  w e i t e r e n   V e r a r b e i t u n g  

z u g e f ü h r t   werden.   Es  b e s t e h t   jedoch  auch  die  M ö g l i c h k e i t ,   nach  dem 

Verwalzen  des  Gußs t r anges   die  n i ch t   S c h i c h t b l e c h e   e n t h a l t e n d e n  

Q u e r s c h n i t t s e n d e n   am  Walzblech  a b z u t r e n n e n .  

Eine  andere   Maßnahme,  S c h i c h t w e r k s t o f f e   mit  den  gewünschten  E i g e n -  

s c h a f t e n   h e r z u s t e l l e n ,   b e s t e h t   d a r i n ,   daß  die  S c h i c h t b l e c h e  

oberha lb   d e s  G i e ß s p i e g e l s   der  M e t a l l s c h m e l z e   k o n t i n u i e r l i c h   a u f  

den  f e s t g e l e g t e n   Abstand  u n t e r e i n a n d e r   und /oder   z u r  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e n w a n d u n g   g e h a l t e n   w e r d e n .  

Die  V o r r i c h t u n g   zur  Durchführung  des  Ver fah rens   i s t   d a h i n g e h e n d  

g e s t a l t e t ,   daß  im  Höhenbere ich   über  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   bzw.  dem 

V e r t e i l e r   e ine   F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   vorgesehen  i s t ,   m i t t e l s   d e r e n  

das  S c h i c h t b l e c h   bzw.  mehrere  S c h i c h t b l e c h e ,   bezogen  auf  d i e  

Kok i l l enwandungen   bzw.  u n t e r e i n a n d e r   auf  g l e i c h b l e i b e n d e n   A b s t a n d  

g e h a l t e n   sind  und  daß  V o r s c h u b m i t t e l   für  das  Absenken  de s  

S c h i c h t b l e c h e s   bzw.  der  S c h i c h t b l e c h e   vorgesehen  s ind .   Mit  e i n e r  

d e r a r t i g e n   V o r r i c h t u n g   kann  das  S t r a n g g i e ß e n   von  S c h i c h t w e r k s t o f -  

fen  k o n t i n u i e r l i c h   d u r c h g e f ü h r t   werden.  Der  m e h r s c h i c h t i g e  

Werks to f f   z e i c h n e t   sich  h i e r b e i   dadurch  aus,  daß  S p a n n u n g s r i s s e  

S c h i c h t g r e n z e n   n i ch t   ü b e r s c h r e i t e n .   Die  S c h i c h t b l e c h e   können  

h i e r b e i   en tweder   von  einem  Coil  a b g e s p u l t ,   g e r i c h t e t   und  z u g e f ü h r t  

oder  a b g e s c h n i t t e n   und  z u g e f ü h r t   w e r d e n .  

In  W e i t e r b i l d u n g   der  Er f indung   i s t   vo rgesehen ,   daß  der  V e r t e i l e r  

im  Grundr iß   etwa  U-förmige  a u s g e b i l d e t   i s t ,   wobei  in  den 

Endbere ichen   der  U-Schenkel  Ausgüsse  über  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e  



und  im  M i t t e n b e r e i c h   zwischen  den  U-Schenkeln  der  Einguß  für   e i n e  

z u r ü c k v e r s e t z t e   P o s i t i o n   des  G i e ß b e h ä l t e r s   vorgesehen   s ind .   D ie  

U-förmige  Ausbi ldung   des  V e r t e i l e r s   g e s t a t t e t ,   über  der  S t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   bzw.  über  dem  V e r t e i l e r   die  erwähnte   F ü h r u n g s e i n -  

r i c h t u n g   mit  a l l e n   e r f o r d e r l i c h e n   H i l f s m i t t e l n   u n t e r z u b r i n g e n .  

Außerdem  e n t s p r i c h t   der  so  g e s t a l t e t e   V e r t e i l e r   dem  V e r f a h r e n s -  

s c h r i t t ,   daß  die  M e t a l l s c h m e l z e   außerha lb   des  Be re i ches   d e r  

S c h i c h t b l e c h e   in  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   e i n g e g o s s e n   werden  k a n n .  

Nach  der  w e i t e r e n   Er f indung   i s t   vo rgesehen ,   daß  die  F ü h r u n g s e i n -  

r i c h t u n g   aus  einem  v e r t i k a l e n   un te ren   A b s c h n i t t   mit  an  den 

p a r a l l e l e n   S t i r n k a n t e n   e ines   S c h i c h t b l e c h e s   j e w e i l s   a n g r e i f e n d e n ,  

v e r t i k a l   a u f e i n a n d e r f o l g e n d   a n g e o r d n e t e n   F ü h r u n g s r o l l e n   und  a u s  

einem  v e r t i k a l e n   oberen  A b s c h n i t t   b e s t e h t   und  daß  eine  Q u e r -  

t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   vorgesehen  i s t ,   deren  Endte i l   den  o b e r e n  

A b s c h n i t t   b i l d e t ,   der  zu  dem  un te ren   A b s c h n i t t   der  F ü h r u n g s e i n -  

r i c h t u n g   f l u c h t e t .  

Die  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   v e r l ä u f t   f e r n e r   zwischen  dem 

v e r t i k a l e n   oberen  A b s c h n i t t   der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   und 

einem  Lager,   das  aus  mehreren  V o r r a t s b e h ä l t e r n   für  a b g e l ä n g t e  

S c h i c h t b l e c h e   b e s t e h t .  

Die  Q u a l i t ä t   der  im  S t r a n g g u ß v e r f a h r e n   e r z e u g t e n   S c h i c h t w e r k s t o f f e  

kann  außerdem  dadurch  b e t r ä c h t l i c h   e rhöh t   werden,  indem  im 

V o r r a t s b e h ä l t e r   S c h i c h t b l e c h e   mit  A b s t a n d s h a l t e r n   g e l a g e r t   s i n d .  

Die  S c h i c h t b l e c h e   gelangen  s p ä t e r   aufgrund  der  A b s t a n d s h a l t e r   i n  

eine  sehr  genaue  Lage  i n n e r h a l b   der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  d a m i t  

in  den  zu  g ießenden  S t a h l s t r a n g .  

E i g e n h e i t e n   des  S t r a n g g u ß v e r f a h r e n s ,   i n s b e s o n d e r e   des  3 o g e n s t r a n g -  

g i e ß v e r f a h r e n s   werden  außerdem  dadurch  b e r ü c k s i c h t i g t ,   daß  d e r  

v e r t i k a l e   un t e re   A b s c h n i t t   der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   m i t t e l s  

Vorschubmotoren  a n g e t r i e b e n e   F ü h r u n g s r o l l e n   a u f w e i s t .  



Bei  im  Bogen  gegossenen  M e t a l l - ,   i n s b e s o n d e r e   S t a h l s t r ä n g e n ,   i s t  

außerdem  v o r t e i l h a f t ,   daß  mehreren  S c h i c h t b l e c h e n   j e w e i l s  

g e t r e n n t e   Vorschubmotoren   zugeordne t   s ind,   um  u n t e r s c h i e d l i c h e n  

Weglängen  der  Bogeninnen-   bzw.  B o g e n a u ß e n s e i t e n   Rechnung  zu  

t r a g e n .  

Der  Nachschub  an  S c h i c h t b l e c h e n   wird  außerdem  v o r t e i l h a f t e r w e i s e  

dadurch  g e d e c k t ,   daß  über  dem  Endte i l   der  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g  

eine  A b s e n k v o r r i c h t u n g   für  die  S c h i c h t b l e c h e   vorgesehen   i s t .  

Hierbei   i s t   f e r n e r   v o r t e i l h a f t ,   daß  sich  im  Endte i l   d e r  

Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   b e f i n d l i c h e   S c h i c h t b l e c h e   mit  den 

f l u c h t e n d   im  un t e ren   A b s c h n i t t   der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g  

b e f i n d l i c h e n   S c h i c h t b l e c h e n   während  des  S t r a n g g i e ß e n s   m i t e i n a n d e r  

v e r b i n d b a r   s ind ,   wodurch  ein  k o n t i n u i e r l i c h e r   Be t r ieb   e n t s p r e c h e n d  

dem  S t r a n g g u ß v e r f a h r e n   e i n g e h a l t e n   werden  k a n n .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Er f indung   i s t   in  der  Z e i c h n u n g  

d a r g e s t e l l t   und  wird  im  fo lgenden   näher  b e s c h r i e b e n .   Es  z e i g e n  

Fig.   1  ein  e r s t e s   B e i s p i e l   für  die  S c h i c h t b l e c h e   in  i h r e r  

Anordnung  i n n e r h a l b   des  Gießraums  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e ,  

F ig .   2  ein  zwe i t e s   B e i s p i e l   für   die  Anordnung  der  S c h i c h t b l e c h e ,  

Fig.   3  ein  d r i t t e s   B e i s p i e l   für  die  Anordnung  der  S c h i c h t b l e c h e ,  

Fig .   4  e inen  s e n k r e c h t e n   Q u e r s c h n i t t   durch  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e  

zum  Gießen  der  S c h i c h t w e r k s t o f f e   in  L ä n g s r i c h t u n g ,  

Fig.   5  e inen  Q u e r s c h n i t t   e n t s p r e c h e n d   der  S c h n i t t a n g a b e   A -  A  i n  

Fig .   4  durch  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   mit  S c h i c h t b l e c h e n ,  



Fig.  6  einen  nach  dem  e r f indungsgemäßen   Ver fahren   gegossenen  Guß- 

s t r ang   mit  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g ,   V e r t e i l e r   und  G i e ß b e h ä l t e r ,  

Fig.  7  eine  G e s a m t a n s i c h t   der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   über  der  S t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   mit  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g ,  

Fig.  8  eine  D r a u f s i c h t   in  Richtung  B  gemäß  Fig.  6  und 

Fig.  9  einen  Q u e r s c h n i t t   durch  die  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   gemäß 

S c h n i t t   C -  C  in  Fig.  7 .  

Die  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  gelangen  s e n k r e c h t   von  oben  in  d i e  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4.  Die  M e t a l l s c h m e l z e ,   i n s b e s o n d e r e   die  S t a h l -  

schmelze  5,  f l i e ß e n   durch  Ausgüsse  6  und  7  neben  den 

S c h i c h t b l e c h e n   1,  2  und  3  (Fig.   1)  bzw.  1  und  2  (Fig.   2 )  bzw.  1 

(Fig.   3)  in  den  S t r a n g g i e ß k o k i l l e n - G i e ß q u e r s c h n i t t   4a.  Die  Aus-  

güsse  6  und  7  werden  im  a l l geme inen   aus  Tauchausgüssen   g e b i l d e t .  

Die  M e t a l l s c h m e l z e   5  v e r t e i l t   sich  zwischen  den  S c h i c h t b l e c h e n   und 

f ü l l t   den  S t r a n g g i e ß k o k i l l e n - G i e ß q u e r s c h n i t t   4a  a u s .  

Der  Anfahrvorgang   t e i l t   s i c h  i n   das  A u f f ü l l e n   der  zum  S t r a n g g i e ß -  

beginn  unten  g e s c h l o s s e n e n   S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  bis  auf  die  G i e ß -  

s p i e g e l h ö h e   8  und  in   das  E i n l e i t e n  d e r   S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3 

mit  dem  S t a r t   des  Ausziehens   des  ( n i c h t   a b g e b i l d e t e n )   A n f a h r -  

s t r a n g e s   aus  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  e in .   Die  Schmierung  z w i s c h e n  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  und  S t a h l s c h m e l z e   5  e r f o l g t   mit  Öl  oder  F e t t ,  

um  das  E inz iehen   von  F r e m d t e i l c h e n   in  den  Strang  zu  u n t e r b i n d e n .  

Zum  Schutz  der  M e t a l l s c h m e l z e   5  in  der  G i e ß s p i e g e l h ö h e   8  i s t   e i n e  

S c h u t z g a s a t m o s p h ä r e   zweckmäßig .  

Das  E r s t a r r u n g s v e r h a l t e n   r i c h t e t   sich  z.B.  für  höhere  G i e ß -  

g e s c h w i n d i g k e i t e n   nach  den  fo lgenden   P a r a m e t e r n :  



Masse  der  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  bzw.  3;  bzw.  1  und  2;  bzw.  1 ;  

Abmessungen  der  S c h i c h t b l e c h e ;   Anzahl  der  S c h i c h t b l e c h e   und 

M e r k s t o f f w e r t e   d e r  S c h i c h t b l e c h e   bzw.  der  M e t a l l s c h m e l z e   5 .  

In  den  F iguren   1  b i s   3  i s t   j e w e i l s   d i e s e l b e   S c h i c h t b l e c h - M a s s e  

v o r a u s g e s e t z t ;   e n t s p r e c h e n d   der  Ausgangsmasse  des  S c h i c h t b l e c h e s  

1  in  F i g .  3   i s t   in  Fig.   2  die  halbe  S c h i c h t b l e c h d i c k e   jedem  d e r  

S c h i c h t b l e c h e   1  und  2  z u g e o r d n e t ;   die  S c h i c h t b l e c h d i c k e   gemäß  F i g .  

1  b e t r ä g t   demzufolge  j e w e i l s   ein  D r i t t e l   d e r j e n i g e n   in  Fig.   3.  Die  

S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  h a l t e n   im  übr igen   einen  M i n d e s t a b s t a n d  

des  D r e i f a c h e n   der  S c h i c h t b l e c h d i c k e   e in .   Für  d iesen   Abstand  i s t  

e ine  noch  zu  b e s c h r e i b e n d e   Führung  v o r g e s e h e n .  

Die  nach  dem  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   Verfahren   a r b e i t e n d e   S t r a n g g i e ß -  

anlage  we i s t   z.B.  fo lgende   Eckdaten  a u f :  

Für  be sonde re   E f f e k t e   können  auch  e rwünsch te   B e s c h i c h t u n g e n   a u f  

die  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und /oder   3  a u f g e b r a c h t   w e r d e n .  

Beim  k o n t i n u i e r l i c h e n   Eingeben  bzw.  E in führen   der  S c h i c h t b l e c h e  

1,  2  und  3  umspül t   die  M e t a l l s c h m e l z e   5  die  S c h i c h t b l e c h e ,   wobei 

e ine  Auf lösung  der  S c h i c h t b l e c h e   vermieden  wird.   Die  S c h i c h t -  

b l e c h e   1,2  und  3  können  auch  e n t s p r e c h e n d   vorgewärmt  se in .   Die  

Erwärmung der   S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  b i n d e t   d iese   weich  in  d i e  

e r s t a r r e n d e   M e t a l l s c h m e l z e   5  e in,   wodurch  die  S c h i c h t b l e c h e  

g l e i c h z e i t i g   in  e inen  ggf.  vorhandenen  G i e ß r a d i u s   e i n e r   Bogen-  

s t r a n g g i e ß a n l a g e   e i n g e f o r m t   w e r d e n .  



Die  S c h i c h t b l e c h b r e i t e   9  führ t   zu  einem  Gußstrang  10,  der  in  d i e  

A b s c h n i t t e   a,  b,  c  e i n g e t e i l t   i s t ,   wobei  die  Endbere iche   b,  c 

einen  Q u e r s c h n i t t ,   wie  z.B.  für  Y.iüppel-  oder  V o r b l o c k s t r ä n g e  

e r h a l t e n   und  als  solche  durch  L ä n g s t e i l e n   des  Gußs t r anges   10  am 

Ende  des  d u r c h e r s t a r r t e n   Gußs t ranges   10  f o r t l a u f e n d   a b g e t r e n n t  

werden,  so  daß  de r   S c h i c h t b l e c h b e r e i c h   a  als  r e i n e r   S c h i c h t w e r k -  

s t o f f   e r h a l t e n   b l e i b t .   Der  Gußstrang  10  kann  s e l b s t v e r s t ä n d l i c h  

auch  u n v e r ä n d e r t   au sgewa lz t   werden,  wobei  die  Endbere iche   b  u n d  

c  e r h a l t e n   b l e i b e n ,   die  entweder   m i t v e r w e r t e t   werden  oder  a b e r  

durch  Schneiden  oder  Schweißen  am  f e r t i g e n   Blech  e n t f e r n t   w e r d e n .  

Beim  Verwalzen  des  Gußs t ranges   10  v e r m i n d e r t   sich  die  Dicke  d e r  

S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  v e r h ä l t n i s g l e i c h   zur  übr igen   Dicke  des  

Werks to f f e s   aus  der  M e t a l l s c h m e l z e   5,  wobei  k r i s t a l l i n e   K a l t -  

oder  Warmverformung  zwischen  dem  M e t a l l s c h m e l z - W e r k s t o f f   und  den 

Werks to f fen   der  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  s t a t t f i n d e n .   Die  Werk- 

s t o f f e   der  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  können  auch  u n t e r s c h i e d l i c h  

se in ,   wobei  die  z u k ü n f t i g e   B e a n s p r u c h u n g s a r t   des  a u s g e w a l z t e n  

Gußs t ranges   10  maßgebend  i s t .   So  können  h ie r   Werks to f f e   des  

R o h r l e i t u n g s b a u s   die  Auswahl  der  Werks to f fe   der  M e t a l l s c h m e l z e   5 

und  der  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  b e e i n f l u s s e n .   Die  E i n s a t z g e w i c h t e  

der  B lechd icken   im  R o h r l e i t u n g s b a u   für  Drücke  bis  120  bar  und 

höher  e r f a h r e n   dadurch  eine  d e u t l i c h e   V e r m i n d e r u n g .  

Die  V o r r i c h t u n g e n   bzw.  E i n r i c h t u n g e n   zur  Durchführung  des  

Ver fah rens   sind  in  den  Figuren  4  bis  9  d a r g e s t e l l t .   Im 

Höhenbereich   11  über  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  b e f i n d e t   sich  d e r  

V e r t e i l e r   12  (Fig.   4  bzw.  6  und  8),  der  einen  U-förmigen  G r u n d r i ß  

b e s i t z t .   Die  U-Schenkel  12a  und  12b  r e i chen   mit  ihren  E n d b e r e i c h e n  

12c  über  die  A b s c h n i t t e   b  und  c  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  mit  den 

Ausgüssen  6  und  7.  Der  M i t t e n b e r e i c h   12d  l i e g t   un t e r   dem  E inguß  

13  des  G i e ß b e h ä l t e r s   14.  



In  dem  b e s a g t e n   Höhenbere ich   11  über  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  bzw.  

dem  V e r t e i l e r   12  b e f i n d e t   sich  die  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   15,  die  d i e  

Aufgabe  hat ,   die  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  e i n z e l n   bzw.  gemeinsam 

in  genauem  Abstand  zur  Koki l lenwandung  4b  bzw.  4c  zu  führen  bzw.  

k o n t i n u i e r l i c h   aufgrund   von  besonderen   V o r s c h u b m i t t e l n   mit  d e r  

den  j e w e i l i g e n   S c h i c h t b l e c h e n   1,  2,  3  zukommenden  V o r s c h u b g e -  

s c h w i n d i g k e i t   ( A b s e n k g e s c h w i n d i g k e i t )   je  nach  Lage  im  G u ß s t r a n g  

10  (vgl .   F ig .   6)  zu  bewegen,  d.h.   a b z u s e n k e n .  

Die  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   15  w e i s t   e inen  v e r t i k a l e n   u n t e r e n  

A b s c h n i t t   15a  und  einen  v e r t i k a l e n   oberen  A b s c h n i t t   15b  auf.  Der  

un t e r e   A b s c h n i t t   15a  wird  im  w e s e n t l i c h e n   durch  o r t s f e s t   d r e h g e -  

l a g e r t e   F ü h r u n g s r o l l e n   16  und  g e g e n ü b e r l i e g e n d e   federnde   und  d r e h -  

g e l a g e r t e   F ü h r u n g s r o l l e n   17  g e b i l d e t   (Fig.   7  und  9) .   D ie  

F ü h r u n g s r o l l e n   16  und  17  b e s t e h e n   j e w e i l s   aus  sog.  K a l i b e r r o l l e n ,  

d .h .   z y l i n d r i s c h e n   R o l l e n k ö r p e r n ,   die  v o r t e i l h a f t e r w e i s e  

r i n g f ö r m i g e   E indrehungen   18  a u f w e i s e n ,   in  die  die  S c h i c h t b l e c h e   1 ,  

2  und  3  j ewei l s .   aufgrund  i h r e r   Dicke  mit  i h r e r   S t i r n k a n t e   19 

e i n g r e i f e n   und  gegen  den  Grund  der  r i n g f ö r m i g e n   Eindrehung  18 

a n l i e g e n .   Auf  d iese   Weise  sind  die  S c h i c h t b l e c h e   1,2  und  3  in  zwei 

Ebenen  genau  g e f ü h r t .  

Der  v e r t i k a l   obere  A b s c h n i t t   15b  der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   15 

b e s t e h t   im  w e s e n t l i c h e n   aus  der  A n s c h l a g s c h i e n e   20,  die  die  S t i r n -  

kan te   19  der  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3  f l u c h t e n d   zum  u n t e r e n  

A b s c h n i t t   15a  f e s t l e g t .   Die  A n s c h l a g s c h i e n e   20  i s t   h i e r   v o r t e i l -  

h a f t e r w e i s e   Teil   der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   15  in  v e r t i k a l e r   R i c h t u n g  

und  g l e i c h z e i t i g   End te i l   21  der  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   22  i n  

h o r i z o n t a l e r   R i c h t u n g .  



Die  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   22  v e r l ä u f t   zwischen  dem  Endte i l   2 1 ,  

also  dem  v e r t i k a l   oberen  A b s c h n i t t   15b  und  dem  Lager  23  für  d i e  

S c h i c h t b l e c h e   1,  2  und  3,  wobei  für  jede  S c h i c h t b l e c h g r ö ß e   bzw. 

- s o r t e   ( W e r k s t o f f s o r t e n )   das  Lager  23  mehrere  in  Fig.   7  h i n t e r -  

e i n a n d e r l i e g e n d e   V o r r a t s b e h ä l t e r   24  b i l d e t ,   die  ähn l i ch   e i n e r  

K a s s e t t e   g e s t a l t e t   s ind .   I n n e r '  i l b   der  V o r r a t s b e h ä l t e r   24  sind  d i e  

S c h i c h t b l e c h e   1,  2,  3  auf  ihre   Länge  g e s c h n i t t e n   b e v o r r a t e t .  

Es  i s t   s e l b s t v e r s t ä n d l i c h   auch  mögl ich ,   von  einem  B l e c h b u n d  

k o n t i n u i e r l i c h   zu  a r b e i t e n ,   wobei  B lech längen   e n t s p r e c h e n d   den 

S c h i c h t b l e c h e n   vor  dem  E inbr ingen   in  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4 

a b s c h n i t t s w e i s e   g e s t r e c k t   w e r d e n .  

In  den  V o r r a t s b e h ä l t e r n  2 4   sind  die  S c h i c h t b l e c h e   1 , 2 , 3 ,   d i e  

zusammen  in  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  abgesenk t   werden  s o l l e n ,  

b e r e i t s   mit  A b s t a n d s h a l t e r n   25  g e l a g e r t   (Fig.   9).  Die  A b s t a n d s -  

h a l t e r   25  sind  z.B.  den  S c h i c h t b l e c h e n   1  und  3  j e w e i l s   g e t r e n n t  

z u g e o r d n e t ,   so  daß  das  S c h i c h t b l e c h   2  keine  z u s ä t z l i c h e n   A b s t a n d s -  

h a l t e r   e r f o r d e r t .  

An  dem  v e r t i k a l e n   un te ren   A b s c h n i t t   15a  der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g  

15  weisen  e i n z e l n e   F ü h r u n g s r o l l e n   16,  die  o r t s f e s t   g e l a g e r t   s i n d ,  

Vorschubmotoren  26  auf.   Einem  S c h i c h t b l e c h   1,  2  bzw.  3  i s t   j e w e i l s  

eine  Anzahl  von  g e t r e n n t e n   Vorschubmotoren  26  z u g e o r d n e t ,   um  d i e  

S c h i c h t b l e c h e   je  nach  Bedarf  g e s t e u e r t   abzusenken .   Zum  Absenken  

sind  A b s e n k v o r r i c h t u n g e n   27,  be s t ehend   aus  Hubkatzen  2 8 ,  

vo rgesehen ,   die  auf  den  T ranspor twegen   29,  30,  31  l au fend   b e w e g t  

w e r d e n .  

Die  Hubkatze  28  e r g r e i f t   z.B.  das  S c h i c h t b l e c h   1  (Fig .   1),  f ö r d e r t  

es  zwischen  den  ( K u r v e n - ) S c h i e n e n p a a r e n   32  h indurch   bis  z u r  

v e r t i k a l e n   A n s c h l a g s c h i e n e   20,  an  der  dann  drei  Hubkatzen  28  h i n -  

t e r e i n a n d e r l i e g e n d   mit  S c h i c h t b l e c h e n   1,  2,  3  zusammenkommen.  In  

d i e s e r   P o s i t i o n   werden  während  des  Absenkens  der  S c h i c h t b l e c h e   1 , 2  



bzw.  3  die  von  den  Vorschubmotoren   26  g e h a l t e n e n   und  g e b r e m s t e n  

b e r e i t s   in  die  M e t a l l s c h m e l z e   e i n g e t a u c h t e n   S c h i c h t b l e c h e   e i n g e -  

h o l t   und  eine  Längsve rb indung   33  in  Form  e i n e r   a u t o m a t i s c h e n  

Kupplung  g e s c h a f f e n .  

Die  S c h i c h t b l e c h e   1,  2  bzw.  3  sind  während  des  Absenkens  g e g e n ü b e r  

der  Koki l l enwandung   4b  durch  die  F ü h r u n g s r o l l e n   16  bzw.  d u r c h  

f ede rnde   F ü h r u n g s r o l l e n   17  (Fig .   9)  und  durch  deren  E i n d r e h u n g e n  

18  gegenüber   den  Koki l l enwandungen   4c  an  den  L ä n g s s e i t e n   d e r  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   4  exakt  g e f ü h r t ,   so  daß  die  e r l ä u t e r t e n  

m e t a l l u r g i s c h e n   Bedingungen  e i n g e h a l t e n   werden  k ö n n e n .  



1.  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   zum  H e r s t e l l e n   von  M e h r s c h i c h t w e r k s t o f f e n ,   b e i  

dem  zusammen  mit  M e t a l l s c h m e l z e ,   i n s b e s o n d e r e   zusammen  mit  S t a h l -  

schmelze ,   S c h i c h t b l e c h e   e i n g e f ü h r t   w e r d e n ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Abkühlung  i n n e r h a l b   der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   aufgrund  e i n e r  

v o r a u s b e s t i m m t e n   Masse  der  S c h i c h t b l e c h e   und  e ine r   aufgrund  d e r  

Masse  v o r a u s b e s t i m m t e n   Anzahl  der  S c h i c h t b l e c h e   vorgenommen 

und  daß  außerha lb   des  Be re i ches   der  S c h i c h t b l e c h e   die  M e t a l l -  

schmelze  in  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   e i n g e g o s s e n   w i r d .  



2.  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  S c h i c h t b l e c h e   auf  e inen  M i n d e s t a b s t a n d   in  der  Ebene  d e r  

G u ß s t r a n g d i c k e   von  ca.  das  Dre i f ache   der  B lechd icke   k o n t i n u i e r l i c h  

e i n g e s t e l l t   w e r d e n .  

3.  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   nach  den  Ansprüchen  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Masse  der  S c h i c h t b l e c h e   im  V e r h ä l t n i s   zu  e i n e r   V o r h e i z -  

t e m p e r a t u r   g e s t e i g e r t   w i r d .  

4.  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   nach  den  Ansprüchen  1,  2  und /ode r   3 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Anzahl  der  S c h i c h t b l e c h e   bei  f e s t g e l e g t e m   M i n d e s t a b s t a n d  

der  S c h i c h t b l e c h e   u n t e r e i n a n d e r   und  bei  g l e i c h b l e i b e n d e r   Masse  d e r  

S c h i c h t b l e c h e  i n   A b h ä n g i g k e i t   der  S c h m a l s e i t e n a b m e s s u n g   des  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e n - G i e ß r a u m s   f e s t g e l e g t   w i r d .  

5.  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   nach  den  Ansprüchen  1  b is   4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  M e t a l l s c h m e l z e   an  den  Endbe re i chen   (b,  c)  e ines   r e c h t -  

eck igen   G l e ß q u e r s c h n i t t s ,   neben  dem  S c h i c h t b l e c h b e r e i c h   ( a )  

e i n g e l e i t e t   wird  und  daß  die  e r s t a r r t e n   Endbe re i che   (b,  c)  j e w e i l s  

in  S t r a n g l ä n g s r i c h t u n g   a b g e t r e n n t   w e r d e n .  

6.  S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   nach  den  Ansprüchen  1  bis   5 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  S c h i c h t b l e c h e   oberha lb   des  G i e ß s p i e g e l s   der  M e t a l l s c h m e l z e  

k o n t i n u i e r l i c h   auf  den  f e s t g e l e g t e n   Abstand  u n t e r e i n a n d e r   u n d / o d e r  

zur  S t r a n g g i e ß k o k i l l e n w a n d u n g   g e h a l t e n   w e r d e n .  



7.  V o r r i c h t u n g   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   nach  den  A n s p r ü c h e n  

1  b i s   6 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  im  Höhenbereich   (11)  über  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   (4)  bzw.  dem 

V e r t e i l e r   (12)  eine  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   (15)  vorgesehen  i s t ,  

m i t t e l s   deren  das  S c h i c h t b l e c h   (1)  bzw.  mehrere  S c h i c h t b l e c h e  

(1 ,2 ,3 )   bezogen  auf  die  Koki l lenwandungen  (4b)  bzw.  u n t e r e i n a n d e . r  

auf  g l e i c h b l e i b e n d e n   Abstand  geha l t en   sind  und  daß  V o r s c h u b m i t t e l  

(16)  für  das  Absenken  des  S c h i c h t b l e c h e s   (1)  bzw.  der  S c h i c h t -  

b leche   ( 1 , 2 , 3 )   vorgesehen   s i n d .  

8.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  7 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  V e r t e i l e r   (12)  im  Grundriß  etwa  U-förmig  a u s g e b i l d e t   i s t ,  

wobe i  i n   den  Endbere ichen   (12c)  der  U-Schenkel  (12a ,12b)   Ausgüsse  

(6  und  7)  über  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   (4)  und  im  M i t t e n b e r e i c h  

(12d)  zwischen  den  U-Schenkeln  (12a,12b)   der  Einguß  (13)  für  e i n e  

z u r ü c k v e r s e t z t e   P o s i t i o n   des  G i e ß b e h ä l t e r s   (14)  vorgesehen   s i n d .  

9.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  7  und  8 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   (15)  aus  e inem  v e r t i k a l e n   u n t e r e n  

A b s c h n i t t   (15a)  mit  an  den  p a r a l l e l e n   S t i r n k a n t e n   (19)  e i n e s  

S c h i c h t b l e c h e s   ( 1 , 2 , 3 )   j e w e i l s   a n g r e i f e n d e n ,   v e r t i k a l  

a u f e i n a n d e r f o l g e n d   angeo rdne t en   F ü h r u n g s r o l l e n   (16 ,17)   und  aus  

einem  v e r t i k a l e n   oberen  A b s c h n i t t   (15b)  b e s t e h t   und  daß 

eine  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (22)  vorgesehen  i s t ,   deren  E n d t e i l  

(21)  den  oberen  A b s c h n i t t   (15b)  b i l d e t ,   der  zu  dem  u n t e r e n  

A b s c h n i t t   (15a)  der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   (15)  f l u c h t e t .  

10.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  9 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (22)  zwischen  dem  v e r t i k a l e n  

oberen  A b s c h n i t t   (15b)  der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   (15)  und  e inem 

Lager  (23)  v e r l ä u f t ,   das  aus  mehreren  V o r r a t s b e h ä l t e r n   (24)  f ü r  

a b g e l ä n g t e   S c h i c h t b l e c h e   (1 ,2 ,3 )   b e s t e h t .  



11.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  9  und  10 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  im  V o r r a t s b e h ä l t e r   (24)  S c h i c h t b l e c h e   ( 1 , 2 , 3 )   mit  A b s t a n d s -  

h a l t e r n   (25)  g e l a g e r t   s i n d .  

12.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  7  b is   11 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  v e r t i k a l e   un t e r e   A b s c h n i t t   (15a)  der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g  

(15)  m i t t e l s   Vorschubmotoren   (26)  a n g e t r i e b e n e   F ü h r u n g s r o l l e n   (16)  

a u f w e i s t .  

13.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  12 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  mehreren  S c h i c h t b l e c h e n   ( 1 , 2 , 3 )   j e w e i l s   g e t r e n n t e  

Yorschubmotoren   (26)  z u g e o r d n e t   s i n d .  

14.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  7  bis   1 3 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  über  dem  Endte i l   (21)  der  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (22)  e i n e  

A b s e n k v o r r i c h t u n g   (27)  für  die  S c h i c h t b l e c h e   ( 1 , 2 , 3 )   v o r g e s e h e n  

i s t .  

15.  V o r r i c h t u n g   nach  A n s p r u c h  1 4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  sich  im  End te i l   (21)  der  Q u e r t r a n s p o r t v o r r i c h t u n g   (22)  

b e f i n d l i c h e   S c h i c h t b l e c h e   (1,2  bzw.  3)  mit  den  f l u c h t e n d   im 

un t e r en   A b s c h n i t t   (15a)  der  F ü h r u n g s e i n r i c h t u n g   (15)  b e f i n d l i c h e n  

S c h i c h t b l e c h e n   ( 1 , 2 , 3 )   während  des  S t r a n g g i e ß e n s   m i t e i n a n d e r  

v e r b i n d b a r   s i n d .  
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