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@ Verfahren zum Betrieb einer Stranggiessanlage und Strangbrennschneidmaschine zur Durchfiihrung.

@ Bei einem Verfahren zum Betrieb einer StranggieRan-
lage mit einer brennschneidmaschine zum Abtrennen von
Stranggufistiicken werden an der Brennschneidmaschine
Mefdaten, wie Strangbreite, Strangdicke und Strangguers-
chnittsform, unter Berlicksichtigung von Gieftemperatur,
GieRBgeschwindigkeit, Homogenitét (iber die laufende
Stranglange, Strangoberflachenfehler und Spezifisches
Materialgewicht erfafit, die in einer Rechen- und Steuerein-
richtung ausgewertet werden, die die werte zur optimieren-
den Steuerung der Stranggiefanlage einerseits zum unmit-
telbaren Betrieb und andererseits zur Langzeitoptimierung
zur Verfiigung stellt.
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Verfahren zum Betrieb einer StranggieBanlage und

Strangbrennschneidmaschine zur Durchfiihrung

Die Erfindung getrifftrein Verfahren zum Betrieb
einer StranggieBanlage mit einer Brennschneidmaschine.

Der Betrieb einer Stranggieﬁanlage ist von einer
Vielzahl von Betriebsdaten abhdngig. Um Werkstiicke mit
einem bestimmten Sewicht zu erhalten, werden oft grofe und
damit unwirtschaftliche Toleranzenrvorgesehen,'da bei der
Ermittlung von Betriebsdaten von theoretischen Werten

ausgegangen wird, die in der Praxis aber durch verschie-.

-dene Umstédnde, wie Kokillenabnutzung und Kokilleneinstell-

toleranzen, GieBtemperatur, GieBgeschwindigkeit, VerschleiB
und Einstellung von Unterstiitzungs- oder Antriebsrollen,
Abkiihlbedingungen und anderes mehr, nicht unerhebliche
Abweichungen aufweisen, so daB - um mit Sicherheit ein
Werkstiick von einem bestimmten Materialgewicht zu erhal-
ten - sich oft groBe -Sicherheitstoleranzen ergeben, die
somit zu einem nicht vermeidbaren Materialverlust fﬁh-
ren. , o o

Der vorliegenden Erfindung liegt_demgegenﬁber
die Aufgabe zugrunde, eine thimierende‘Strahgbrenn-

schneidanlage verfiigbar zu machen, die insbesondere mit

.einer Brennschneidmaschine das Abschneiden eines Werk-

stiicks von einer gesuchten Lange erlaubt, die einem be-

stimmten Werkstiickgewicht genau odér nahezu entspricht..
Die Erfindung hat erkannt, daB es zur Erreichung

dieses Ziels erforderlich ist, von den tétséchlichen Be-~

triebswerten der StranggieBanlagen auszugehen,.und daB
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diese tatsdchlichen Betriebswerte genau in dem Moment
erst gewonnen werden koénnen, in dem keine weitere Beein-
flussung der zu ermittelnden Werte mehr stattfindet, d.h.
im Bereich der Brennschneidmaschine, die den Schnitt am
GieBlstrang zur Erzielung des Werkstlicks durchfiihrt.

Die Erfindung besteht demgemdf darin, daB an
der Brennschneidmaschine MeBdaten, wie Strangbreite,
Strangdicke und Strangquerschnittsform, sowie GieBtempe-
ratur, GiefBgeschwindigkeit, Homogenitdt iber die laufende
Stranglédnge, Strangoberfldchenfehler und spezifisches
Materialgewicht erfaBt werden, in einer Rechen- und
Steuereinrichtung ausgewertet werden und die Werte zur
optimierenden Steuerung der StranggieBanlage eirferseits
zum unmittelbaren Betrieb und andererseits zur Langzeit-
optimierung zur Verfiigung gestellt werden.

In ihrer speziellen Ausbildung schldgt die Er-
findung vor, daf die gewonnenen Werte in die Brennschneid-
maschine selbst eingegeben werden zum Abschneiden eines
Werkstiicks von einer gesuchten Linge, die einem bestimm-
ten Werkstiickgewicht genau oder nahezu entspricht.

Die Erfindung macht gleichermafen eine Vorrich-
tung zur Durchfiilhrung des Verfahrens verfiigbar. Die Vor-
richtung besteht in einer Strangbrennschneidmaschine fiir
StranggieBanlagen mit einer parallel zum Strang angeord-
neten Laufbahn, auf der die Maschine mittels eines Maschi-
nenwagens und einer Mitlaufvorrichtung zum hydraulischen,
pneumatischen oder motorischen An- oder Aufklemmen ver-
fahrbar ist, und zeichnet sich dadurch aus, daB an der
Brennschneidmaschine oder in deren Bereich eine Mehrfach-
meBvorrichtung vorgesehen ist zur Erfassung einer Viel-
zahl von MeBRdaten, wie Strangbreite, Strangdicke und
Strangguerschnittsform, sowie GieBtemperatur, Giefige-
schwindigkeit, Homogenitdt iliber die laufende Stranglédnge,
Strangoberfldchenfehler und spezifisches Materialgewicht.

Von einer Rechen- und Steuereinrichtung, mit
der die MehrfachmeBvorrichtung versehen ist, werden die

MeBdaten zur Vorbereitung von Korrekturfaktoren fiir die
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StranggieBanlage und die Strangbrennschneidmaschine aus-
gewertet. ' , 7

GemdB einer Weiterbildung der Erfindung ist da-
bei vorgesehen, dafl die Rechen- und Steuereinrichtung
zur Langzeitoptimierung fiir die gesamte Stranggieﬁan-
lage dient, indem die gemessenen Werte Verwendung finden
zur Einstellung der GréBe der GieBkokille, Verformen der
Strangunterstiitzungsrollen im Rollgeriist, dér GieBgeschwin-
digkeit, der Kiihlungsbedingungen zur Verringerung der
konvexen und konkaven Strangverformungen und von Warn-
signalen, um beispielsweisé den Austauschrder Kokille
oder der Rollen wdhrend einer folgenden Reparatur zu
initiieren. '

Eine zweckmdBige Fortbildung besteht in einer
Markierungseinrichtung, die eine Ein- oder Mehrlinien-
markierung ermdglicht, um jedes Stiick mit einer Identifi-
kationsnummer und mit Informationen iliber Qualit&t, Zusam-
mensetzung, MeBwerte bzw. Korrekturfaktoren zur Optimie-
rung der StranggieBanlage zu versehen. '

Um eine einwéndfreig Markierung und ein genaues
Erfassen der Mefwerte zu erreichen, ist mit Vorteil eine
Zunderentfernungseinrichtung vorgesehen, um Zunder im
Bereich der Markierung und/oder im Bereich von!MeBsonden
bzw. Mepffilhlern zu entfernen.

GemdB einer Weiterbildung der Erfindﬁng ist eine
Fehlerauffindeéinrichtung vorgesehen, die,Eine "In-Linie"-
Priifung von heifen, warmen und kalten Strangfldchen mit-
tels optischer, Induktionswirme- oder Wirbelstromeinrich-
tungen durchfiihrt. N _

Mit'TemperaturmeBeinrichtungen werden Messungen
in zweckméBiger Weise am Schnittende durchgefiihrt zur
Bestimmung der Temperatur eines neuen Stiickes.

Um insbesondere dés Abschneiden eines Werkstiicks
in einer gesuchten L&nge zu ermbglichen, die einem be-
stimmten Werkstiickgewicht genau oder nahezu entspricht,
schldgt die Erfindung vor, daB Breiten- und Strangdicken-

meBeinrichtungen vorgesehen sind, die die Breite und



10

16

20

25

30

36

) 0195095

Dicke eines Werkstlicks in seiner gegebenenfalls konvexen

oder konkaven Form erfassen, indem auf beiden Seiten an

mehreren Stellen Taster vorgesehen sind.

Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, daf Markierungseinrichtungen
vorgesehen sind,'die zum Stempeln und Beschriften auf
der Strangoberseite oder Frontfldche dienen, zur Markie-
rung zukiinftiger Strangstiicke wdhrend des Vorbeilaufens
mit GieRgeschwindigkeit, zur Markierung zukiinftiger Strang-
stiicke mit einer Giefigeschwindigkeit, die sich aus GieB~
geschwindigkeit oder Brennmaschinengeschwindigkeit er-
gibt oder eine kombinierte Markierung erlaubt.

' Gemdf einer zweckmdBigen Weiterbiidung ist eine
Zunderentfernungseinrichtung vorgesehen, die zur Markie-
rung oder Fehlerentfernung den Zunder beseitigt, eine
Flémmeinrichtung zur Auswahl-Fehlerbeseitigung besitzt

sowie eine Einrichtung zum Erfassen des Gewichts des:zu

entfernenden Materials. ,

Die Erfindung soll nachstehend beispielhaft noch
nédher erl&dutert werden.

Unter dem Begriff "Brennschneidmaschine zum
Abschneiden von Werkstilicken vom Giefistrang" ist dabei
die gesamte Brennschneidmaschinenanlage zu verstehen
mit den herkdmmlichen Unterstiitzungskonstruktionen,
Schienen und anderen Teilen filir Verfahrbewegungen, Ver-
sorgungseinrichtungen sowie die Mehrfachmefvorrichtung,
die mit einer Rechen- und Steuereinrichtung, einer Mar-
kierungseinrichtung, einer Zunderentfernungseinrichtung
und einer Fehlerauffindeeinrichtung versehen ist.

Die Mehrfachmeﬁvorrichtuné geht ililber die bishe~
rigen Vorrichtungen zur Stlickldngenmessung weit hinaus.
Vor allem werden die Breite und die Dicke des Werkstiicks
gemessen, so daB es mit Hilfe des spezifischen Gewichts
méglich ist, das Gewicht des abzuschneidenden Werkstiicks
zu bestimmen. Dabei ist die MehrfachmeBeinrichtung so
ausgelegt, daB in Bezug auf die Breite und Dicke des

Werkstiicks an mehreren Stellen Abtastvorgdnge stattfin-
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den, wie auch von beiden Seiten, d.h. rechts und links

vom Gieflstrang sowie oben und unten, um die genaue Form

des Werkstlicks, insbesondere eine etwaige konkave bzw.

konvexe Ausbildung zu erfassen.

Im einzelnen kann die Messung der Strangbreite
erfolgen durch Impulsgebér, die auf Brennerquérfahran:
trieben fest mit dem Ritzel und Zahnstangenantrieb ver-
bunden sind,und einem Impulszdhler, um die Abstinde von
vorbestimmten und Wiederholbaren Nullpunkten bis zu den
beiden Strangkanten zﬁ bestimmen, angebaut sind.

Zwiéchen Steuerung der Brennerverfahrwege und der Schneid-
zyklen sind Kantentaster eingebaut, damit die tats#chliche
Breite des Stranges zur weiteren Bearbeitung und Erstel-
lung von Korrekturfaktoren oder Signalen gemessen werden
kann. B ' ’

Es ist auch mdéglich, Impuisgeber auf den Anklemm-
armsYstem flir eine zangenartige. Anklemmung an die Strang-
seiten anzubauen und einen Impulszdhler vorzusehen, wobei
die Abstdnde von den vorbestimmten und wiederholbaren,
voll offenen Nuilpositionen.zu den'angeklemmten Strangsei-
ten durch Beriihrung gémessen werden; so daB die tatsich-
liche Strangbreite fﬁr die Weitervérarbeitung zur Er-
stellung von Korrekturfaktoren oder Signaien weiterge-
geben werden kann. 7 .

Eine weitere M6glichkéit besteht darin, Impuls-
generatoren mit Impulszdhlern an zwei dafiir speziell
instéllierte TaststangensYsteme einzubauen, die zu pas-
senden Gelegenheiten von bestimmten und wiederholbaren
Nullausgangsstellungen aus bis zum Kontakt an die Strang-
seiten gefahren werden und somit die tatsééhiiche Strang-
breite zur weiteren Bearbeitung zur Erstellung von
Korrekturfaktoren und Signalen geben.

Die StrangdickenmeBeinrichtung,>mit der die
MehrfachmeBvorrichtung der Brennschneidmaschine versehen
ist, besteht entweder aus einem Impulsz&hler und einem
Impulsgeber, der mit einem Ritzel in einerrzéhnstange

kdmmt, der entweder von einer vorbestimmten und wieder-

¢

c-
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holbaren Nullposition mit den Maschinenteilén zum Auf-
setzen auf den Strang zur Synchronisation zum Strang und
zur Brennschneidmaschine bis zum Kontakt beim Aufsetzen
auf dem Strang mit nach unten lduft und somit die tat-
sdchliche Dicke des Stranges, der auf einem Rollgang oder
dhnlichem unterstiitzt ist, der ein bestimmtes Niveau
hat, wie auch die Brennschneidmaschine, die auf Schienen
mit einem bestimmten Niveau verfidhrt, fiir eine weitere
Bearbeitung zur Erstellung von Korrekturfaktoren oder
Signalen verfdhrt, wobei fiir die weitere Bearbeitung zur
Erstellung von Korrekturfaktoren Signale gegeben werden,
oder es ist ein Impulszdhler und Impulsgenegator einge-
baut, der durch einen nach unten schwingenden, durch einen
mit Prefluft angetriebenen Aufklemmarm bewegt wird, fiir
eine Reibungssynchronisation der Brennschneidmaschine
mit der oberen Strangfldche, womit die tatsdchliche
Strangdicke zur weiteren Bearbeitung und zur Erstellung
von Korrekturfaktoren und/oder Signale abgegeben werden.
 Es ist auch méglich, einen Impulszdhler und einen
Impulsgeber an einer besonderen Hohentasterstange anzu-
ordnen, die zur passenden Gelegenheit von einer vorbe-
stimmten ﬁnd wiederholbaren Nullposition verfdhrt, bis
die Strangoberfldche beriihrt ist. Damit wird die tats&ch-
liche Strangdicke zum ¥Verarbeiten und Erstellen von
Korrekturfaktoren und/oder Signalen gegeben.

Auch kann ein Impulszidhler mit Impuisgeber an
den Brennerhdheneinstelltastern vorgesehen sein, mit vor-
bestimmten, wiederholbaren Nullpositionen zum Abwarts-
fahren der Brenner fiir die geeigneten Diisenabstdnde nach
dem Abtasten der genauen Strangoberfldche. Dadurch wird
die tatsdchliche Strangdicke fiir die weitere Verarbeitung
zur Erstellung von Korrekturfaktoren und Signalen er-
mittelt. Ein Impulsz&hler und ein Impulsgenerator koénnen
auch auf einem Hebel oder Schlitten in einer Schlitten-
filhrung an oder im Bereich der Brennschneidmaschine vor-
gesehen sein. Von einer bestimmten und wiederholbaren

Nullétellung nach unten f&hrt eine Mefirolle zur Lingen-
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messung oderrein anderer Taster wird auf die Strangober -
fldche abgesenkt und somit die tats&dchliche Strangdicke
fiir die weitere Bearbeitung und Zur Erstellung von
Korrekturfaktoren und/oder Signalen ermittelt.

Insbesondere zur Dickenmessung konnen zwei oder
mehr Dickenmefeinrichtungen vorgesehen sein, die von
unten nach oben gegen die untere Strangfladche arbeiten.
Dabei werden bereits vorhandene Einrichtungen oder eigene
besdndere'Antriebe und Tastmechanismen mit Impulsgenera-
toren verwendet, um noch genauer die DickenmeBSergebnisse
erstellen zu kdnnen, indem die Differenz gegen die ober-
fldchenmessende Impulsmessung und Zdhleinrichtung gebil-
det wird. :

So ist es grundsdtzlich von Vorteil, zwel oder
mehr unabhingige Tast- und Impulsgebereinrichtungen, wie
bereits oben beschrieben, vorzusehen, um die Dicke der
Mitte der oberen bzw. untefen Fliche als auch in einem
bestimmten, geeigneten'Abstandrvon dieser entfernt weitere
Dicken zun:messen, um konvexe oder konkave Strangformen
festzustellen und zu messen. Auf diese Art und Weise kann
der Strangquerschnitt sehr génau érmittelt werden zur
Erzeugung entsprechender Korrekturfaktoren und Signale
z.B. fiir die Léngenmeﬁeihrichtung.rln diesem Zusammenhang
kSnnen auch Temperatur- und AbkilhlungsmaBnahmen eine

Rolle spielen, zu deren Steuerung die Signale verwendet

-werden. Um im einzelnen die Temperaturen ermitteln zu

kdnnenrbzw. entsprechende Signale mit zu verwerten, um-
faBt die MehrfachmeBvorrichtung auch eine TemperaturmeB-
einrichtung. Sie besteht beispielsweiée aus einem Ther-
mometer ,innerhalb oder an Teilen installiert, die den
Strang zur Herstellung des Synchronlaufs beriihren. Hier
sind VerschleiBlplatten der Anklemmarme oder Aufsitzkufen
zu nennen, von denen aus Temperaturmessungen zu bestimm-
ten Zeiten vorgenommen werden kdnnen, d.h. insbesondere
fiir eine Korrektur kurz vor der Ermittlung der Liange des
nichsten Werkstiickes. Zu diesem Zweck werden entsprechende

Signale in die LiangenmeBeirnrichtung eingegeben.
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Zu der genannten MehrfachmefBvorrichtung gehdren
auch Einrichtungen zum Messen der Stranggeschwindigkeit.
Dieses sind mit einem Impulsgeschwindigkeitsz&hler ausge-
riistet, um.die Anzahl der Impulse festzustellen, die von

der iiblichen Liangenmefeinrichtung ausgehen, die mitn

- einem Mefirad vom Strang durch Reibung angetrieben wird

und einen Impulsgeber dreht. Innerhalb einer vorbestimm-
ten Zeit, z.B. 1 Minute, werden die Impulse gez&dhlt und
die tatsé&chliche Stranggeschwindigkeit in der N&he der

Strangbrennschneidmaschine gemessen, um diese Geschwin-

digkeit im Vergleich mit empirisch festgestellten Korrek-

turfaktoren bzw. Geschwindigkeitsverhdltnissen zu ver-

arbeiten und verbesserte Korrekturfaktoren in die Ldngen-
meBeinrichtung oder an anderen Stellen der StranggiefB-
anlage weiterzuleiten.

‘Wie erldutert, besteht die MehrfachmeBvorrich-
tung aus einer Vielzahl von MeBeinrichtungen, von denen
die wichtigsten erl&utert worden sind, d.h. wenn das Er-
fordernis zum Erfassen spezieller Daten auftritt, kann
die MehrfachmeBvorrichtung entsprechend erweitert wer-
den. Die MehrfachmefBvorrichtung ist mit einer Rechen-
und Steuereinriéhtung versehen, die die gewonnenen MeB-

werte verarbeitet und entsprechende Signale nicht nur

flir den Betrieb der Strangbrennschneidmaschine, sondern

auch fiir die gesamte Stranggiefanlage weitergibt. Zu die-
sem Zweck sind-entsprechende Verbindungen und Schaltun-
gen vorgesehen, so dafB beispielsweisé ahhand der gewon-
nenen und'abgegebenen Signale die GroBe der Giefkgkille
eingestellt werden kann oder die verformende Lage der
Strangunterstiitzungs- oder Transportrollen im Rollgeriist
der GieBanlage eingestellt werden kann. Auch die GieBge-
schwindigkeit und - wie schon erwdhnt - die Kiihlungsbe-
dingungen zur Verringerung von konvexen oder Kkonkaven
Strangvefformungen kénnen aufgrund der gewonnenen Signale
eingestellt werden. Auch kénnen von der Rechen- und
Steuereinrichtung der Brennschneidmaschine Warnsignale

abgegeben werden, um gegebenenfalls das Erfordernis eines
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Austauschs der Kokille und der Rollen bei einer zukiinfti-
gen Reparatur anzuzeigen.

An der Brennschneidmaschine ist weiter eine Mar-
kierungseinrichtung vorgesehen zum Stempeln oder zum
Beschriften oder anderweitig aufzubringender Signale in
Form von Buchstaben und/oder Zahlen auf die Oberseiten
oéer Frontflédchen des Stranges. Diese Markierung erfolgt
mit der Béwegung der Brennschneidmaschine beim Schneiden
wdhrend des Synchronlaufs oder mit einer an der Brenn-
schneidmaschine stationdr angebrachten Einrichtung, die
auch unmittelbar in ihrer N&he angeordnet sein kann.

Auf diese Weise werden die zukiinftigen Strangstiicke mar-
kiert , wdhrend der Strang mit GieBgeschwindigkeit vorbei-
lduft oder mit Hilfe einer an der Brennschneidmaschine
angebrachten Einrichtung, wobei das zukiinftige Strangstiick
mit einer Geschwindigkeit vorbeilduft, die sich aus GiefR-
geschwindigkeit und Brennschneidmaschinengeschwindigkeit
ergibt, wdhrend die Brennschneidmaschine steht oder zuriick
in die Ausgangs- oder Startposition l&uft. Der Strangge-
schwindigkeitsimpulsgenerator bzw. -z&hler dient zum Be-
rechnen der notwendigen, relativen Geschwindigkeit, die
der Markierungsgeschwindigkeit entspricht.

Es ist auch méglich, mit einer kombinierten Mar-
kierungseinrichtung zu arbeiten, die die zﬁvor genannten
Systeme verwendet, um das zukilinftige oder in Kiirze abge-
schnittene Strangwerkstiick zu jeder Zeit innerhalb der
GieB-Brennschneidzyklen zu markieren. _

Alle diese mit der Verwendung einer &in-, zwei-
oder mehrzeiligen Markierung auf den Strang aufgebrachten
Daten dienen zur Steuerung des Betriebs der StranggiefB-
anlage bzw. Brennschneidmaschine , indem Daten bzw. ent-
sprechende Signale verwendet werden, die sich auf Material-
zusammensetzund, zugrunde gelegte Schneidtemperatur des
Materials, zugrunde gelegeter Querschnitt und Werkstiick-
form , urspriinglich gefbrderte Stiickldnge und anderes
mehr beziehen. So ist es méglich, unter Einschluﬁ von

mehr Informationen, wie z.B. die Strangstiickgewichtsmessung,



10

16

20

25

30

'35

0 019509¢

die endgililtige kalte L&nge 2zu bestimmen bzw. ein stati-

‘stisches System fiir das Endergebnis einer Langzeitppti-

mierung einzuregeln.
Fiir ein ordnungsgemdfies Arbeiten einer Brenn-

schneidmaschine mit den vorbeschriebenen Einrichtungen

~dient schlieflich auch eine Zundérentfernungseinrichtung.

‘Sie dient einer einwandfreien Markierung, einer besseren

Fehlererkennung und auBerdem einer besseren Messung.
Vorzugsweise besteht sie aus einem Hochleistungsheiz-
brenner zum Schmelzen und Wegblasen des Zunders vor und

im Bereich der Markierung, vorzugsweise auf den Seiten-

" £fldchen. Durch die Entfernung des Zunders ist ein sauberes

und zuverldssiges Markierungsergebnis gewdhrleistet, das
zumindest bis zum Einlauf des Strangstlickes in die Wieder-
aufheiz6fen die erforderliche Information vermittelt.
Aber auch im Bereich von MeBsonden bzw. MeBfitihlern ist
es wichtig, daB Zunder entfernt wird, um eine genaue
Temperatur-, Diéken;,'Breiten— oder Formmessung sicher-
zustellen. 7

In der weiteren Ausgestaltung kann die Zunder-
entfernungseinrichtung mit einem Fl&mmbrenner versehen
sein, um Teile der duBeren Seiten- oder Oberfldchen zur
Fehlerfindung zu reinigen und Auswahlfehlerbeseitigung
durch Flémmén durchzufiihren. Dabei ist gleichzeitig das
Gewicht des entfernten Materials durch Messen und Berech-
nen der Lénge, Breite und Tiefe von Fldmmbahnen in die
Rechen- und Steuereinrichtung einzugeben, um einen Stiick-

léngenkorrékturfaktor fiir eine Optimierung zu ermitteln.

Die Riicklaufgeschwindigkeit der Brennschneidmaschine wird

' vorbestimmt, um zusammen mit der StranggieBgeschwindigkeit

eine relative Geschwindigkeit zu ermitteln, die der Flamm-
geschwindigkeit entspricht. -

Eine auBerdem an der Brennschneidmaschine ange-
ordnete Fehlerauffindeeinrichtung dient zu einer "In-Linie"“-
Priifung von heiBen, warmen und kalten Strangfldchen mit-
tels optischen, Induktionswdrme- oder Wirbelstromgerdten.
Die Einrichtung arbeitet bei GieBgeschwindigkeit, Brenn-
maschinenverfahrgeschwindigkeit oder entsprechenden



10

156

20

26

30

35

11 0195095

Relativgeschwindigkeiten.

Durch die Fehlerauffindeeinrichtung werden
Korrekturfaktoren gewonnen, die - bezogen auf die Fehler-
gréBe - die Stiicklangenmessung beeinflussen.

Auf die vorbeschriebene Weise wird eine optimie-=
rende Strangbrennschneidmaschine verfiigbar gemacht, die
es mit ihren Einrichtungen ermdglicht, eine StranggieB-
anlage unter optimaien Betriebsbedingungen zu fahren.

Vor allem werden die ndtigen Toleranzen béim Abtrennen
von Werkstlicken wesentlich verringert, woraus folgt, dafB
die Produktion bzw. Ausbringung der StranggieBanlage op—
timiert wird. Es wird ermdglicht, das Abschneiden eines
Werksttecks in einer gesuchten Linge so vorzunehmen, dafB
diese einem bestimmten Werkstiickgewicht genau oder nahezu
entspricht. Eine unverwechselbare Strangstiickidentifika-
tion ermoglicht eine Qualitdtskontrolle und Qualitdts-
verbesserung besonders fiir den empfehlenswerten energie-
sparenden Einsatz von heiBen Strangstiicken in StoBéfen.

Die Strangbrennschneidmaschine zusammen mit {ib-
lichen StiickmeBSeinrichtungen zur Angabe des Schneidbeginns
ist die erste Einrichtung, die nicht zur Erzeugung eines
kontinuierlichen Stranges, sondern der Erzeugung von
Strangstiicken dient. Mit einer Anzahl von Bewegungen,
teilweise unabhdngig von der Strangbewegung und insbeson-
dere mit den Einrichtungen zur Messung der Strangdicke
und Strangbreite, sowie weitere Einrichtungen der Mehr-
fachmerdrrichtung, die zur Brennschneidmaschine gehdrt,
erm&glichén insbesondere eine optimierte Stiickldngenvor-
wahl bei genauer Markierung von Daten zur Stilickidentifi-

zierung und weiteren Verarbeitung.
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1. Verfahren zum Betrieb einer StranggiefB-
ahlage mit einer Brennschneidmaschine zum Abtrennen von
StrangguBstiicken,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Brennschneidmaschine
Mefdaten, wie Strangbreite, Strangdicke und Strangquer-
schnittsform, unter Beriicksichtigung von GieBtemperatur,
Gieflgeschwindigkeit, Homogenit&dt iiber die laufende Strang-
ldnge, Strangoberfldchenfehler und spezifisches Material-

gewicht erfaBt werden, in einer Rechen- und Steuerein-

~richtung ausgewertet werden und die Werte fiir eine opti-

mierende Steuerung der StranggieBanlage einerseits fiir

den unmittelbaren Betrieb und andererseits fiir eine

-Langzeitoptimierung zur Verfiligung gestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

" dadurch gekennzeichnet, daB die gewonnenen Werte in die

Brennschneidmaschine selbst eingegeben werden, zum

"Abschneiden eines Werkstiicks von einer gesuchten Linge,

die einem bestimmten Werkstiickgewicht genau oder nahezu

- entspricht.

3. Strangbrennschneidmaschine fiir Strang-
gieBanlagen zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 oder 2 mit einer parallel zum Strang angeordneten
Laufbahn, auf der die Maschine mittels eines Maschinen-
wagens und einer Mitlaufvorrichtung zum hydraulischen,:
pneumatischen oder motorischen An- oder Aufklemmen ver-
fahrbar ist, '
dadurch gekennzeichnet, daB an der Brennschneidmaschine
oder in deren Bereich eine MehrfachmeBvorrichtung vorge-
sehen ist, zur Erfassung einer Vielzahl von MeBdaten, wie
Strangbreite, Strangdicke und Strangquerschnittsform,
sowie GieBtemperatur, GieBgeschwindigkeit, Homogenité&t
iiber die laufende Strangldnge, Strangoberfldchenfehler

und spezifisches Materialgewicht.



10

16

20

26

30

35

13

4. Strangbrennschneidmaschine nach
Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die MehrfachmeBvorrichtung
mit einer Rechen- und Steuereinrichtung versehen ist zur
Auswertung und zur Vorbereitung von Korrekturfaktoren fiir
die StranggieBanlage und die Strangbrennschneidmaschine.

5. Strangbrennschneidmaschine nach
Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daf die Rechen- und Steuerein-
richtung zur Langzeitoptimierung flir die gesamte Strang-
gieBanlage dient, indem die gemessenen Werte Verwendung
finden zur Einstellﬁng der GrofBe der Gieflkokille, Ver-
formen der Strangunterstiitzungsrollen im Rollgeriist, der
Gieﬁgeschwindigkeit, der Kiihlungsbedingungen zur Verrin-
gerung der konvexen und konkaven Strangverformungen und
von Warnsignalen, um beispielsweise den Austausch der
Kokille oder der Rollen wdhrend einer folgenden Reparatur
zu initiieren.

6. Strangbrennschneidmaschine nach einem
der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Markierungseinrichtung
vorgesehen ist, die eine Ein- oder Mehrlinienmarkierung
ermdglicht, um jedes Stilick mit einer Identifikationsnum-
mer und mit Informationen iiber Qualitat , Zusammensetzung,
MeBwerte bzw. Korrekturfaktoren zur Optimierung der Strang-
gieBanlage zu versehen.

7. . Strangbrennschneidmaschine nach einem
der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf eine Zunderentfernungsein-
richtung vorgesehen ist, um Zunder im Bereich der Markie-
rung und/oder im Bereich von MeBsonden bzw. MeBfiihlern
zu entfernen. ' '

8. Strangbrennschneidmaschine nach einem
der Anspriiche 3 bis 7, '
dadurch gekennzeichnet, daB eine Fehlerauffindeeinrichtung
vorgesehen ist, die eine "in Linie"-Priifung von heiBen,
warmen und Kalten Strangfldchen mittels optischer,
Induktionswarme- oder Wirbelstrom-Einrichtungen durchfiihrt.

0195095
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9. Strangbrennschneidmaschine nach einem
der Anspriiche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die TemperaturmeBeinrichtungen
Messungen am Schnittende durchfiihren zur Bestimmung der
Temperatur eines neuen Stilickes.

“10. Strangbrennschneidmaschine nach einem
der Anspriiche 3 bis 9, ,
dadurch gekennzeichnet, daf8 Breiten- und Strangdicken-
mefBeinrichtungen vorgesehen sind, die die Breite und
Dicke eines Werkstiickes in seiner gegebenenfalls konvexen
oder konkaven Form erfassen, indem auf beiden Seiten an
mehreren Stellen Taster vorgesehen sind, um insbesondere
das Abschneiden eines Werkstiicks in einer gesuchten Li3nge
zu.erméglichen die einem bestimmten Werkstilickgewicht
genau oder nahezu entspricht.

, 11. Strangbrennschneldmaschlne nach einem

der Anspriiche 3 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB Markierungseinrichtungen vor-
gesehen sind, die zum Stempelﬁ und Beschriften auf der
Strangoberseite oder Frontflidche dienen, zur Markierung
zukiinftiger Strangstilicke wdhrend des Vorbeilaufens mit.
GieBgeschwindigkeit, zur Markierung zukiinftiger Strang-

stiicke mit einer Geschwindigkeit , die sich aus GieBge-

. schwindigkeit und Brennmaschinengeschwindigkeit ergibt

oder eine kombinierte Markierung erlaubt.
12. Strangbrennschneidmaschine nach einem
der Anspriiche 3 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, daB eine Zunderentfernungsein-

~richtung vorgesehen ist, die zur Markierung oder Fehler-

entfernung den Zunder beseitigt, eine Flémmeinrichtung
zur Auswahl-Fehlerbeseitigung besitzt sowie eine Einrich-
tung zum Erfassen des Gewichts des zu entfernenden Mate-

rials.
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