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E i a i i r e n   
cum  nunzomaien  airanggiessen  von  Metallen,  insbesondere  von  Stahl, 

einem  Verfahren  zum  horizontalen  Stranggießen  von 
n,  insbesondere  von  Stahl,  wird  der  Gußstrang  aus  ZeH  fs) 

Binar  oszillierenden  Horizontalstranggießkokille  (6)  ausge-  2 bracht.  Um  den  innerhalb  der  Horizontalstranggießkokille  (6) 
»Ich  bildenden,  arbrißgefährdeten  Krustenbereich,  der  sich  in  <iei~^  "  
Form  einer  Ringkruste  (12)  bildet,  naher  an  den  Kokillenein-  X. 
gang,  z.B.  an  den  dort  befindlichen  Trennring  (13)  au  legen 
und  um  damit  die  sich  bildende  Strangschale  bei  gleichblei-  1  X. 
Iwndar  Reibung  leichter  von  der  Kokillenwandung  (6a)  abzu-  ««. 
löaan,  wird  vorgeschlagen,  daß  zusatzlich  zur  hin-  und  herge- 
henden  Bewegung  der  Horizontalstranggießkokille  (6)  der  h > * ^   "  
Sußstrang  in  Schritten  in  Stranglaufrichtung  derart  gefördert  ^ t i ^ Z l  
wird,  daß  die  Bewegungen  von  Horizontalstranggießkokille  *"C 
[6)  und  Strangausziehmaschine  in  Stranglaufrichtung  synch- 
ron  bei  gleicher  Geschwindigkeit  erfolgen.  ~̂̂ SX- 

sg,  Länge  (mm) 

Tg.1 
oyaon  rnming  uompeny  uo 
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Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren   zum  h o r i z o n t a l e n   S t r a n g g i e ß e n  

von  Me ta l l en ,   I n sbesonde re   von  S t a h l ,   bei  dem  der  Gußstrang  aus  

e ine r   o s z i l l i e r e n d e n   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   a u s g e b r a c h t   w i r d .  

Ein  so lches   Ver fahren   wird  mit  Hor izon ta l   s t r a n g g l e ß k o k l l l e n   a u s g e -  

f ü h r t ,   1n  denen  die  Me ta l l s chme lze   1n  K r u s t e n r i n g e n   e r s t a r r t .   E i n e  

so lche   E r s t a r r u n g   kann  z.B.  durch  sog.  T rennr inge   (Brech r inge )   am 

Eingang  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   u n t e r s t ü t z t   w e r d e n .  

Das  ga t tungsgemäöe  Ver fahren   i s t   aus  der  DE-PS  31  37  119  b e k a n n t .  

Die  Bildung  der  r l n g k r u s t e n f ö r m l g e n   AbkUhlungszonen  bei  r e l a t i v  

s t e h e n d e r   Kok i l l e   und  bewegtem  Strang  Inne rha lb   e ine r   sog.  Z i e h -  

länge  füh r t   zu  e iner   a b f a l l e n d e n   Flanke  Im  Q u e r s c h n i t t   de s  

K r u s t e n r i n g e s .   Der  w e i t e r e   Ver l au f   näher t   sich  der  K o k i l l e n w a n d  

an,  so  daß  bei  jedem  Ziehhub  ein  r i n g f ö r m i g e r   Bereich  von 

f l ü s s i g e m   Metall   vorhanden  I s t ,   das  für  die  Übert ragung  von 

Zugkrä f t en   n ich t   1n  B e t r a c h t   kommt.  Je  we l t e r   weg  der  f l ü s s i g e  

r i n g f ö r m i g e   Bereich  von  dem  T renn r ing   zu  Hegen   kommt,  d e s t o  

größere   H a l t e z e i t e n   müssen  v e r l a n g t   werden,  um  die  g e w ü n s c h t e  

K r u s t e n r i n g b i l d u n g   zu  u n t e r s t ü t z e n ,   wobei  lange  H a l t e z e l t e n   zu 

geringem  Ausbringen  an  S t r a n g g u ß m a t e r i a l   f ü h r e n .  

Außerdem  t r i t t   bei  r e l a t i v   s t e h e n d e r   Kok i l l e   und  dem  vom  T r e n n -  

ring  e n t f e r n t l i e g e n d e n   dünnsten  K r u s t e n b e r e i c h   eine  e r h ö h t e  

Reibung  zwischen  der  Kruste   und  der  Kokil lenwandung  auf,  wodurch 

l e i c h t   Abrisse   der  e r s t a r r e n d e n   G u ß s t r a n g s c h a l e   " e n t s t e h e n .  

Der  v o r l i e g e n d e n   Erf indung  H e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   d u r c h  

g e e i g n e t e   Maßnahmen  den  a b r i ß g e f ä h r d e t e n   Kru  S t ehbe re i ch   näher  an 

den  K o k i l l e n e i n g a n g   (z.B.  Trennr ing)   zu  legen,   um  die  s i c h  

b i ldende   S t r a n g s c h a l e   bei  g l e i c h b l e i b e n d e r   Reibung  l e i c h t e r   von 

der  Koki l lenwandung  a b z u l ö s e n .  
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Die  g e s t e l l t e   Aufgabe  wird  er f indungsgemäß  dadurch  g e l ö s t ,   daß 

z u s ä t z l i c h   zur  hin-  und  hergehenden  Bewegung  der  Hor izon ta l   s t r a n g r  

g i e ß k o k i l l e   der  Gußstrang  1n  S c h r i t t e n   in  S t r a n g l a u f r i c h t u n g  

d e r a r t   g e f ö r d e r t   wird,   daß  die  Bewegungen  von  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   und  S t rangausz1ehmasch1ne   in  S t r a n g l a u f r i c h t u n g  

synchron  bei  g l e i c h e r   G e s c h w i n d i g k e i t   e r f o l g e n .   Hierdurch  wird  d e r  

r i n g f ö r m i g e   K r u s t e n b e r e i c h   n ich t   nur  näher  an  den  K o k i l l e n e i n g a n g  

(Trennr ing)   ve r schoben ,   sondern  auch  eine  größere  K r u s t e n d i c k e   i n  

dem  genannten  Bereich  g e s c h a f f e n ,   so  daß  größere  A u s z i e h k r ä f t e  

oder  s c h n e l l e r e s   Ausbr ingen ,   d.h.  s c h n e l l e r e s   Gießen,  e r m ö g l i c h t  

werden.  Die  ansons ten   notwendige  l ängere   H a l t e z e l t   wird  v o r t e i l   -  

h a f t e r w e i s e   in  die  Synchronbewegung  von  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   und  Ausz iehmaschine   ge l eg t ,   da  diese  Bewegung  e i n e  

Rela t ivbewegung  zwischen  Gußstrang  und  Hor izon ta l   s t r a n g g l e ß -  

kok i l l enwandung   g l e i ch   Null  b e w i r k t .  

In  Verbesse rung   der  Er f indung   wird  v o r g e s c h l a g e n ,   daß  der  Guß- 

s t rang  auße rha lb   der  synchronen  Bewegungen  von  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   und  S t r a n g a u s z i e h m a s c h i n e   in  die  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   g e s t a u c h t   wird.   Diese  Maßnahme  erhöht   die  Dicke  d e r  

R i n g k r u s t e   z u s ä t z l i c h .  

Ein  s o l c h e r   V e r f a h r e n s s c h r i t t   kann  dahingehend  vorgenommen  we rden ,  

daß  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   gegen  die  S t r a n g a u s z i e h m a -  

schine  v o r g e s t o ß e n   w i r d .  

Eine  w e i t e r e   Verbesse rung   der  Erf indung  b e s t e h t   da r in ,   daß 

zwischen  e i n e r   Rückstoß-   und  e iner   Ziehbewegung  H a l t e z e i t e n   d e r  

S t r a n g a u s z i e h m a s c h i n e   e i n g e s c h a l t e t   s ind.   Auch  d iese   Maßnahme 

bedeu te t   eine  w e i t e r e   Stärkung  der  S t r a n g s c h a l e n   oder  ein  b e s s e r e s  

Verschweißen  der  in  S t r a n g l a u f r i c h t u n g   a u f e i n a n d e r f o l g e n d e n  

K r u s t e n r i n g e .  

* 
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In  diesem  Sinne  wirk t   außerdem,  daß  zwischen  den  Hin-  und  Hergeh -  

Bewegungen  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   H a l t e z e l t e n   e i n g e l e g t  

sind.   Auch  diese.  Maßnahme  t r ä g t   zur  Vers tärkung  der  S t r a n g s c h a l e  

bzw.  der  e i n z e l n e n   zu  verschweißenden   K r u s t e n r i n g e   b e i .  

Mehrere  A u s f ü h r u n g s b e l s p l e l e   der  Erf indung  ( a l t e r n a t i v e  

V e r f a h r e n s s c h r i t t e )   sind  1n  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t   und  werden  

1m  fo lgenden   näher  b e s c h r i e b e n .  

Es  z e i g e n :  

F1g.  1  ein  Ze1t-Weg-D1agramm  für  die  Bewegungen  der  H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  der  Ausziehmaschine  für  einen  e r s t e n  

Z y k l u s ,  

Fig.  2  ein  Zeit-Weg-D  lagramm  zu  den  Bewegungen  der  H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  der  Ausziehmaschine  fUr  einen  z w e i t e n  

Z y k l u s ,  

Fig.  3  e inen  Q u e r s c h n i t t   durch  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und 

Trennr ing   1n  einem  A u s s c h n i t t ,   wobei  die  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   s t i l l s t e h t   und  der  Strang  bewegt  w i r d ,  

Fig.  4  e inen  Q u e r s c h n i t t   wie  Fig.  3  aufgrund  des  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  

Ver fahrens   und 

Fig.  5  einen  Q u e r s c h n i t t   wie  die  F1g.  3  und  4  In  v e r g r ö ß e r t e m  

Maßstab  zur  D a r s t e l l u n g   der  V e r f a h r e n s u n t e r s c h i e d e   z w i s c h e n  

den  Vorgängen  der  Flg.  3  und  4 .  

Auf  der  Absz i sse   wird  die  KokUlenrückwär t sbewegung   1,  d i e  

K o k i l l e n v o r w ä r t s b e w e g u n g   2  und  die  Vorwärtsbewegung  3  der  A u s z i e h -  

maschine  sowie  die  Rückwärtsbewegung  4  der  A u s z i e h m a s c h i n e  

d a r g e s t e l l t .   In  Pfe i l   r i c h t u n g   5  werden  außerdem  die  G i e ß r i c h t u n g  

und  die  P roduk t l änge   d a r g e s t e l l t .  
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Nachdem  die  Hor izon ta l   s  t rang  gießkok  111  e  6  mit  e iner   K o k l l l e n r ü c k -  

wärtsbewegung  1  in  Ihre  A u s g a n g s p o s i t i o n   gefahren  wurde,  b i l d e t  

sich  i n n e r h a l b   e ine r   H a l t e z e i t   7  die  zur  Vers tä rkung   d e r  

schwächsten  Schal  e n s t e l l e   8  d i en t ,   z u s ä t z l i c h e   S c h a l e n d i c k e .   Nach 

5  Beendigung  der  H a l t e z e i t   7  fahren  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e  

6  und  die  Ausziehmaschine  in  e ine r   Kok i l l envorwär t sbewegung   2  und 

e ine r   Vorwärtsbewegung  3  der  Ausziehmaschine   abso lu t   synchron  i n  

g l e i c h e r   Richtung  mit  g l e i chen   Geschwind igke i t en .   Während  d e r  

Rückwärtsbewegung  4  der  Ausziehmaschine   (die  vom  Gußstrang  e n t -  

10  kuppel t   wird)  b e f i n d e t   sich  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   6  i n  

R u h e s t e l l u n g ,   wobei  eine  H a l t e z e l t   9  e i n g e l e g t   werden  kann.  Der 

besch r i ebene   Zyklus  beg inn t   an sch l i eßend   wieder  mit  der  K o k i l l e n -  

rückwärtsbewegung  1.  Die  Bildung  der  Längt'  des  Gußst ranges   kann 

anhand  der  Lin ie   10  v e r f o l g t   werden .  

15 

Als  folgende  Bewegung  wird  sonach  die  Ausziehmaschine  e n t k u p p e l t  

über  die  Rückwärtsbewegung  4  in  die  Ausgangspos i t i on   z u r ü c k g e -  

fahren .   Danach  beg inn t   der  b e s c h r i e b e n e   Zyklus,   wobei  s e l b s t v e r -  

s t ä n d l i c h   auch  auf  die  H a l t e z e i t   9  v e r z i c h t e t   werden  könnte,   indem 

20  z.B.  das  Zurückfahren   der  Ausziehmaschine   aufgrund  der  R ü c k w ä r t s -  

bewegung  4  s c h n e l l e r   e r fo lgen   könnte.   Die  H a l t e z e l t e n   7  und  9 

bedeuten  somit  V a r i a t i o n s m ö g l i c h k e i t e n ,   um  die  S t r a n g s c h a l e n   bzw. 

die  K r u s t e n r i n g e   zu  v e r s t ä r k e n .  

25  Gegenüber  Fig.  1  sind  In  Fig.  2  e ine  l ängere   H a l t e z e i t   7  und  e i n e  

erhöhte   Klemmzeit  11  vorgesehen .   In  Fig.  2  i s t   außerdem  d e r  

Ver lauf   der  Länge  des  Gußs t ranges   anhand  der  Lin ie   10a  für  das  

Gießen  ohne  die  Erf indung  d a r g e s t e l l t .   Ein  Vergle ich   der  L i n i e n  

10a  bzw.  10  macht  d e u t l i c h ,   daß  aufgrund  der  Erf indung  eine  h ö h e r e  

30  Produkt ion  an  Gußstrang  e r z i e l t   w i r d .  

Nach  den  k o n v e n t i o n e l l e n   Hor izon ta l   S t r a n g g i e ß v e r f a h r e n   wird  i n  

Fig.  3  das  Bilden  der  R ingkrus t e   12  d e u t l i c h   gemacht.  An  d e r  

inneren  Wandung  6a  der  Hor izon ta l   s ' t ranggi  eßkokil  le  6  und  an  d e r  

25  dazu  s enkrech t   v e r l a u f e n d e n   S t i r n s e i t e   13a  des  T renn r inges   13 
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b i l d e t   sich  die  S t r a n g s c h a l e   nach  einem  Z iehvorgang ,   wobei  d i e  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   6  r e l a t i v   1n  Ruhe  geha l t en   w i r d .  

Hierbei   e n t s t e h t   die  schwächste   S c h a l e n s t e l l e   8.  Die  Zugkra f t   14 

b e l a s t e t   die  R i n g k r u s t e   12  unangemessen  hoch .  

Der  Yorgang  gemäß  F1g.  4  e n t s p r i c h t   dem  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  

Ver fah ren ,   wobei  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   6  in  Richtung  15 

bewegt  wird,  d.h.  die  schwächste   S c h a l e n s t e l l e   8  b e f i n d e t   s i c h  

näher  an  der  S t i r n s e l t e   13a  des  T r e n n r i n g s   13.  Die  Richtung  d e r  

in  den  Eingang  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   6  g e r i c h t e t e n  

Metall  Strömung  I s t   mit  16  b e z e i c h n e t .  

Um  die  U n t e r s c h i e d e   zwischen  dem  herkömmlichen  Ver fah ren   und  dem 

e r f indungsgemäßen   Verfahren  a u f z u z e i g e n ,   sind  die  R ingk rus t en   12 

aus  den  Fig.  3  und  4  1n  der  Fig.  5  ü b e r e i n a n d e r   g e l e g t .   Die  R i n g -  

k r u s t e   12  nach  F1g.  4  I s t   ausgezogen  g e z e i c h n e t   und  die  R i n g -  

k r u s t e   12  nach  F1g.  3  mit  e ine r   g e s t r i c h e l t e n   L i n i e .   Die  j e w e i l s  

schwächsten  S c h a l e n s t e l l e n   sind  mit  8  b e z e i c h n e t .   Die  E r f i n d u n g  

f o l g t   der  nachs tehenden   Ü b e r l e g u n g :  

Um  ein  Z e r r e i ß e n   der  R i n g k r u s t e   12  an  der  dünnsten  S c h a l e n s t e l l e  

8  zu  vermelden,   wird  die  Zugkra f t   (1m  bekannten  Fall  die  R e i b u n g s -  

länge  17)  über  d iese   dünnste   S c h a l e n s t e l l e   8  ü b e r t r a g e n .   Im  F a l l  

der  Erf indung  hingegen  e n t s p r i c h t   die  Re ibungs länge   dem  A b s t a n d  

von  der  dünnsten  S c h a l e n s t e l l e   8  bis  zur  S t i r n s e l t e   13a  und  d a m i t  

dem  Abstand  18.  

Wie  aus  F1g.  5  e r s i c h t l i c h   i s t ,   wächst  die  R i n g k r u s t e   12  an  d e r  

schwächsten  Schal  e n s t e l l e   8  1m  Abstand  18  um  das  Mehrfache  g e g e n -  

über  der  Re ibungs länge   17 .  

Bei  einem  B e i s p i e l ,   das  n i ch t   g e z e i c h n e t   I s t ,   b e r e c h n e t   sich  d i e  

Re ibungs länge   17  g l e i ch   x  und  der  Abstand  18  g l e i ch   y  wie  f o l g t ,  

wobei  b e d e u t e n :  



s  *  Li  en  l ange  

x  =  Re ibungs länge   bei  n ich t   synchron  b e w e g t e r  
Hori  zontal  s t r angg l   eßkoki l l   e  

y  =  Re ibungs länge   bei  synchron  b e w e g t e r  
Hori  zontal  s t r a n g g l   eßkokü  1  e 

^y*  Z e l t   in  Sekunden  bei  synchron  b e w e g t e r '  
H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e  
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Nach  dem  Gesetz  zum  Schalenwachstum  (s  *;k  » y i ? )   e r g e b e n  
sich  gemäß  Figur   5,  fo lgende   V e r h ä l t n i s s e :  

y  
"  

1 f r p  

Be isp ie l   s w e r t e :  

x -wer te :   sx  =  14  mm  x  ca.  12  mm 

0,33  s 

zu  y-Werte:   sy  =  14  mm  y  ca.  6  mm 

z s  

ty  -  7 

y t x 1 -   y  V T 3 3 7   -  6  \ 2  

12  /  

ty  =  0 , 3 3  f r )  
=  0,08  s 

bcna iencncke   =  k  • V ~ ?  S t e l l e   x  =  30  « \  

0 , 3 3  

=  2,2  mm 

60 

5  t) 

S t e l l e   y  =  30  • 

0 , 0 8  

=  1,1  mm 

60 
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Bei  e iner   Z y k l u s z e l t   von  0,50  s  e n t f a l l e n   Im  k o n v e n t i o n e l l e n  

Verfahren  0,27  s  auf  andere  V e r f a h r e n s d e t a l l s ,   die  1m  S y n c h r o n -  

ver fahren   1n  etwa  e r h a l t e n   b l e i b e n .   Dies  b e d e u t e t   beim  S y n c h r o n -  

ablauf   eine  Z y k l u s z e l t   von  0,27  s  +  0,08  s  @  0,35  s,  d.h.   e s  

5  e rg ib t   sich  eine  Erhöhung  der  Zyklenzahl   und  damit  (bei  g l e i c h -  

b l e i b e n d e r   Z i eh l änge )   ein  P r o d u k t l o n s v o r t e l l   von  r e c h n e r i s c h  

etwa  40  %. 

Von  E inf luß   sind  1n  geringem  Maße  e v e n t u e l l e '   Änderungen  bzw 

10  Anpassungen  bezüg l i ch   Rückstoß,   H a l t e z e l t e n   und  ä h n l i c h e s .   Das 

Verfahren  I s t   desha lb   besonders   für  hochempf ind l i che   S t ä h l e  

g e e i g n e t .   Auf  den  "Schalen  stoß"  (bzw.  Rückstoß)  kann  sogar  In  den 

meis ten  Fä l l en   v e r z i c h t e t   w e r d e n .  

15  Ein  w e i t e r e r   w i c h t i g e r   Vor te i l   b e s t e h t   1m  Fü-llvorgang  (F igur   3  und 

4).  Belm  S y n c h r o n v e r f a h r e n   wird  der  E r s t a r r u n g s z w i c k e l   19  z w i s c h e n  

Trennr ing   13  und  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   k le in   und  h e i ß  

g e h a l t e n ,   so  daß  ein  Verschweißen  bzw.  Verschmelzen  mit  den 

nache inander   g e b i l d e t e n   K r u s t e n r i n g e n   12  n ich t   nur  e r l e i c h t e r t ,  

20  sondern  auch  q u a l i t a t i v   be s se r   v o n s t a t t e n   geht.   Dadurch  w i r d  

e b e n f a l l s   die  R ißgefahr   an  d i e s e r   S t e l l e   w e s e n t l i c h   v e r m i n d e r t *  

Bei  Wegfall  des  sogenannten   S c h a l e n s t o ß e s   ( k o n v e n t i o n e l l   « '  

Rückstoß)  wird  die  Beanspruchung  des  T r e n n r i n g e s   13  w e s e n t l i c h  

25  gesenkt   und  damit  die  S t a n d z e l t   e rhöh t   oder  das  E 1 n s a t z m a t e r 1 a l  
*  * 

p r e i s w e r t e r   durch  Veränderung  des  Q u a l i t ä t s a n s p r u c h e s .  

» 
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23  512  - 

Verfahren   zum  h o r i z o n t a l e n   S t r a n g g i e ß e n   von  M e t a l l e n ,  
i n s b e s o n d e r e   von  S t a h l  

P a t e n t a n s p r ü c h e  

1.  Verfahren   zum  h o r i z o n t a l e n   S t r angg i eßen   von  Me ta l l en ,   i n s b e s o n d e r e  

von  S t a h l ,   bei  dem  der  Gußstrang  aus  e ine r   o s z i l l i e r e n d e  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   a u s g e b r a c h t   w i r d ,  
dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

5  daß  z u s ä t z l i c h   zur  hin-  und  hergehenden  Bewegung  der  H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   der  Gußstrang  in  S c h r i t t e n   in  S t r a n g l a u f r i c h t u n g  
d e r a r t   g e f ö r d e r t   wird,  daß  die  Bewegungen  von  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   und  S t r a n g a u s z i e h m a s c h i n e   in  S t r a n g l a u f r i c h t u n g  

synchron  bei  g l e i c h e r   G e s c h w i n d i g k e i t   e r f o l g e n .  

LU 
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dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  der  Gußstrang  auße rha lb   der  synchronen  Bewegungen  von  H o r i z o n -  
t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  S t rangausz1ehmasch1ne   in  die  H o r l z o n t a l -  

5  s t r angg l   e ß k o k l l l e   g e s t a u c h t   w i r d .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2 ,  
dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   gegen  die  S t r a n g a u s z l e h m a -  

0  schine  vo rges toßen   w i r d .  

4.  Verfahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis  3 ,  
dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  zwischen  e ine r   Rückstoß-  und  e ine r   Ziehbewegung  H a l t e z e l t e n  

5  der  S t r a n g a u s z i e h m a s c h i n e   e i n g e s c h a l t e t   s i n d .  

5.  Ver fahren   nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  1  bis  4 ,  
dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  
daß  zwischen  den  Hin-  und  Hergeh-Bewegungen  der  Hor izon ta l   s t r a n g -  0  g i e ß k o k i l l e   H a l t e z e l t e n   e i n g e l e g t   s i n d .  



Weg,   L a n g e   [ m m ]  

F i g . l  
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