EP 0 224 695 A2

Europaisches Patentamt

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

®

@ Anmeldenummer: 86114415.2

@) Anmeldetag: 17.10.86

0 224 695
A2

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

G incit: B 22 D 11/04
B 22 D 11/128, B 22 D 11/14

Prioritat: 02.12.85 DE 3542518
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
10.06.87 Patentblatt 87/24

Benannte Vertragsstaaten:
AT ES FR GB IT

@ Anmelder: MANNESMANN Aktiengesellschaft
Mannesmannufer 2
D-4000 Disseldorf 1{DE)

(@) Erfinder: Brockhoff, Reiner
Zieglerstrasse 9
D-4100 Duisburg 1(DE)

@ Erfinder: Rahmfeld, Werner, Dr.
Stockweg 32
D-4330 Milheim(DE)

@ Erfinder: Schneider, Heinz
Wilhelmstrasse 56
D-4100 Duisburg 14{DE)

(2 Erfinder: Schéck, Hans-Wilhelm
Gartenstrasse 9
D-4100 Duisburg 46(DE)

@ Einrichtung zum senkrechten, diskontinuierlichen Stranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahl.

@ Es wird eine Einrichtung zum StandstranggieBen von
GuBstrangen mit mehreren Metern Langen mit einer Strang-
gieBkokille {1} beschrieben, wobei die StranggieBkokille (1)
mit einer Bodenplatte {4) verschlieBbar ist und eine die
Bodenpiatte (4} stitzende Absenkvorrichtung (5) vorgesehen
ist.

Um eine langsame Abkiihlung und schonende Be-
handiung des Gustranges (9) aus nicht biegefahigen Gief-
werkstoffen zu erzielen, wird vorgeschlagen, daB unter der
StranggieBkokille {1) eine Kiihlzone (3) angeordnet ist, die
innengekiihite Kiihlelemente (3a) aufweist, und daR die
Lange der StranggieBkokille (1) zusammen mit der Lange der
Kihizone (3) nicht mehr als 2500 mm betrégt. AuRerdemn wird
eine der Absenkvorrichtung {(5) zugeordnete Manipu-
lationsvorrichtung (8) und eine Ausfordervorrichtung (14)
vorgeschiagen.
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Einrichtung zum senkrechten,diskontinuierlichen Stranggiefen
von Metallen, insbesondere von Stahl

Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum senkreéhten, dis-
kontinuierlichen Stranggiepen von Metallen, insbesondere von _
Stahl, zu Bldcken von mehreren Metern Lange, mit einer Strang-
giepkokille, die mittels einer Bodénplatte verscﬁlﬁepbar ist
und mit einer die Bodenplatte stiitzenden Absenkvarrichtung.

Im allgemeinen nicht rifempfindliche Metalle werden weitest-
gehend in Bogenstranggiefanlagen und/oder in Senkrecht-Rbbiege-
anlagen vergossen, wobei das Metall die Spannungsbeanspruchung
wahrend des Durchlaufens der Biegeabschnitte bzw. wdhrend des
Rbkiihlens und wihrend des nachfolgenden Rickbiege-Vorganges in
weitestgehend durcherstarrtem Zustand ertragt.

Es sind eine ganze Anzahl von Metallqualitaten bekannt,die eine
solche Beanspruchung nicht ertragen und die daher aufgrund der
ervahnten Stranggiepverfahren nicht im Strang abgegossen werden
kGnnen und daher weiterhin im sogenannten Standkokillen-Ver-
fahren abgegossen werden missen. Ein solches Standkokillen-
Verfahren wirft verschiedene Probleme auf. Das Verfahren ist
zwar schon seit Jahrzehnten in der Praxis eingefiihrt und wird
deshalb technisch vol lkommen zufriedenstellend beurteilt, je-
doch sind die wirtschaftlichen Rufwendungen gegeniiber dem in-
zwischen eingefiihrten kontinuierlichen Stranggiepverfahren be-
deutend hther und ermoglichen praktisch keineriei Rationali-
sierungsmafBnahmen mehr. Besonders nachteilig bei dem Standko-
killengiepverfahren ist die aufwendige bei Investition und Be-
triebserhal tungsmapnahmen sehr teure Kokillenwirtschaft, auBer-
dem die Einrichtung fir das Blockstrippen, wie z.B. die Block-
stripperkrane, die notwendigen Grundfldchen fiir die Kokillen-

wirtschaft sowie die Grundflache fiir die KokillengieB- und Ab-
setzfelder.
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pas senkrechte, diskontinuierliche Stranggiefen von Metallen
ist bekannt, wobei auch Stahlblocke mit grofem Querschnitt

und grofer Lange in dinnwandigen,wassergekithl ten Kokillen her-
gestellt werden, indem der schmelzflilssige Stahl in die durch
eine absenkbare Bodenplatte verschiossene Kokille gegossen und
die Bodenplatte mit dem sich auf diese stiitzenden Block ent-
sprechend der Giepgeschwindigkeit bis zur gewiinschten Block- -
Ldnge abgesenkt wird. Hierbei kann die Kokitle im variable
Dszillationsbewegungen versetzt werdeh, um eine sehr hohe Kiihl-
wirkung zu erziélen, so daB der Strang beim Verlassen der Ko-
kille bereits eine ausreichend dicke Strangschale aufweist und
daher bei sehr dicken Strangen das im Inneren noch flissige Me-
tall keine Rusbauchungen verursachen kann. Solcher Btockstrang-
guB soll auch ohne eine direkte, vom stahlstranggiepen her be-
kannte Sekunddrkiihlung durchgefiihrt werden, so daf eine gute
Oberflschenbeschaffenheit erzielt werden kann (DE-RS 1 608 083,
IPC B 22 B, 7/09).

Derartige Blockstrénge sollen nunmehr aus duperst biegeempfind-
Lichen Werkstoffen, wie z.B. sehr hochlegierten Stahlsorten bei
niedrigen Giepgeschwindigkeiten hergestellt werden, die z.B.
unter 1 m/min liegen. )

Der Erfindung ist die Aufgabe zugrundegetegt, derartige Strang-
guBblbcke nach dem Verlassen der Stranggiepkokille so schonend
wie nur moglich zu behandeln und erst ab einem gewissen Abkiih-
lungszustand Uberhaupt einer Biegebeanspruchung auszusetzen.

Die Biegebeanspruchung soll wéhrend des Absenkens und wahrend
einer Abkiihlphase praktisch ausgeschlossen sein, d.h.der S5trang-

gupblock soll sich beginnend in der Stranggiepkokille auf einer

absolut senkrecht bewegbaren Unterlage iiber die gesamte Giepzeit
in absolut senkrechter Lage befinden,um iber seinen Querschnitt

keinerlei Beanspruchung (aufer Druck) Ubernehmen zu mussen.
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Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch gelost,daf
unter der Stranggiepkokille eine Kiihlzone angeordnet ist, die
innengekiihlte Kihtelemente aufweist, und dap die Lénge der
Stranggiefkokille zusammen mit der Ldnge der KilhLzone nicht mehr
als 2500 mm betr&gt. Dadurch wird der Stranggupblock wadhrend
der Erzeugung schonend behandelt, so daB keinerlei Werkstoff-
schaden auftreten kinnen und eine hohe Oberflachengiite erreicht
wird. Hierbei wird auch eine abschreckende Kithlung vermieden
und der gefadhrlichen Rusbauchung wird durch eine dickere Strang-
schale entgegengewirkt.

Die gestellte Rufgabe wird weiterhin dadurch gelost, dap

die Rbsenkvorrichtung in ihrer untersten Stellung einer vertikal
mit ihrer Langsachse barallel zu einer Filhrungssaule verlaufenden
Manipulationsvorrichtung gegeniiberliegt, die eine separate Boden-
platte unterfapgt und den Gufstrang mittels eines zangenartigen
Greifers etwa in dessen Schwerpunkt umschiiept. Vorteile dieser
Losung sind ein absolut senkrechtes Giefen aufgrund der separaten
Bodenplatte und eine auBerst schonende Behandlung des Stranggup-
blockes nach seinem AbguP. Die Parallelit3dt zwischen der Fiih-
rungssaule und der Manipulationsvorrichtung gestattet eine biege-
freie Stutzung auch wahrend der Ubernahme, d.h. wdhrend des Rus-
bringens des Stranggupblockes aus der Strangader, um diese fiir
einen neuen Abguf freizumachen. Es ist zu beachten, dap der
Stranggufblock in dieser Zeit keinesfalls ausreichend abgekihlt

ist, sondern in dieser Phase noch erhebliche Schaden im Gefliige
entstehen konnten.

Der Weitertransport des Strangguf3blockes erfolgt nunmehr in der -~
stehenden Position, um auch jetzt noch jegltiche Biegebeanspru-

chung zu vermeiden. Die Erfindung sieht hierbei vor, dap die Ma-
nipulationsvorrichtung um eine vertikale Rchse schwenkbar ist,

ein Drehlager und einen Drehantrieb aufweist.
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In einem fortgeschrittenen Stadium der Abkiihlung, wenn der
Stranggupblock durcherstarrt ist, kann das Ausbringen aus der
Einrichtung erfolgen. Dieser Vorgang wird dadurch erleichtert,
dap der Manipulationsvorrichtung auf der am Gupstrang abgewand-
ten Seite eine Rusférdervorrichtung zugeordnet ist. Diese Rn-
ordnung sichert einen glinstigen Materialfluf durch die Gesamt-
einrichtung.

Vorteilhaft ist es hierbei, dap die Rusftrdervorrichtung einen
in der Ubergabestellung heb- und senkbaren Wagen aufweist. Der
Wagen kann hierbei den Stranggupblock vorteilhaft untergreifen,
was bei Gewichten von 20, 30 und mehr Tonnen wichtig ist.

Die Ubergabe des StrangguBblockes erfordert eine glinstige Rb-
stiitzung Uber seine L#nge. Eine solche Rbstiitzung wird dadurch
erzielt, dap an dem Wagen eine Stiitzvorrichtung mit mehreren
stiitztagern vorgesehen ist, die sich in La@ngsrichtung des Gup-
stranges erstreckt.

Die wirtschaftliche Rrbeitsweise bei niedrigen Investitions-
kosten der Gesamteinrichtung wird auperdem dadurch gefirdert,
daR einer Manipulationsvorrichtung mit einer Rusfordervorrich-
tung ein Hubrahmen achsensymmetrisch gegeniibertiegt, der fir
zwei GuRstringe ausgeriistet ist. Demnach kibnnen jeweils zwei
Gupstrange gleichzeitig gegossen werden.

Nachfolgend sind auperdem MaBnahmen vorgesehen, den empfindli-
chen Gupstrang warme- bzw. abkiihlungstechnisch vorteilhaft zu
behandeln. Hierzu wird vorgeschlagen, dap bei einer im Grund-
rip kreisférmigen Bnordnung von Stranggiepkokille bzw. Strang-
giepkokillen und Manipulationsverrichtung mit der Rusforder-
vorrichtung zwischen jeweils einer Strangader und der Manipu-
Lationsvorrichtung eine oder mehrere mit seitlichen, verschliep-
baren Offnungen versehene Kihlkammern
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vorgesehen sind. Jeder Stranggupblock kann daher schneller

als es durch natiriliche Rbkiihlung mdglich ware, jedoch dennoch

gesteuert abgekiihtt werden, ohne dap eine Schadigung des Gupge-

fiiges eintritt.

Hierbei wird auBerdem das Giefende besonders dadurch beriick-
sichtigt, indem einer oder mehreren der Kihlkammern jeweils

im Kopfbereich eines Gupstrahges eine Ihduktionsspule'zugeord-
net ist, die zu einer geregelten Rbkithlung des Gu@stranges auf
Lange des Giepkopfes dient.

Eine weitere Beeinflussung der Erstarrung des gegossenen Strang-
gufblockes erfolgt dadurch, daB in den Wandungen der Kihlkammern
Ein- und/oder Rusgange fiir Kithlmedien vorgesehen und daf3 Regel -
ventile zum gesteuerten Abkiihlen des Gufistranges vorgeschaltet
sind. Es ist hier auch moglich, die Kiihlkammer an der Dberseite
offen zu gestalten, um Warmluft abzuziehen und/oder einer Warme-
riickgewinnungsanlage zuzufiihren.

Die gestellte Rufgabe wird erfindungsgemdp auBerdem dadurch ge-
Lost, dap die Rbsenkverrichtung eine Fuhrungssdule umfapt, an
der ein Hubrahmen gefiihrt ist, der mittels eines elektromechani-
schen RAntriebs hohenverstellbar ist und da} an dem Hubrahmen ein
die Bodenplatte tragender, zum Hubrahmen hohenverstel Lbarer
Stempel pro Strangader vorgesehen ist, wobei die Absenkvorrich-
tung in ihrer untersten Stellung im wesentlichen bis unterhalb
einer parallel angeordneten Manipulationsvorrichtung fir den
Gupstrang verfahrbar ist. Auch hier sind die Vorteile ein abso-
lut senkrechtes Giepen, was hier durch die Rnpassung der Boden-
platte Uber den Stempel erfolgt. Die Parallelitdt der Fiuhrungs-
sdule und der Manipulationsvorrichtung sichern die senkrechte
Bewegung des Hubrahmens. Gleichzeitig wird hier der Anfahrvor-
gang, d.h. das Positionieren der Bodenplatte in der Stranggiep-
kokille wesentlich vereinfacht. Der Stranggupblock kann hier
ebenfalls ohne Schwierigkeiten an die Manipulationsvorrichtung
in senkrechter Position Ubergeben werden.
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In der Zeichnung sind Rusfiihrungsbeispiele der Erfindung

schematisch dargestellt und werden nachfolgend niher erlButert.
Es zeigen

Fig.1 die Einrichtung in einem Rufrip,

Fig.2 eine zu Fig.1 gehtrende Oraufsicht,

Fig.3  den zangenartigen Greifer ndher in Draufsicht wie Fig.2
und

Fig.4 die Kihlkammern im Rufrip mit verschiedenen Einzel-
heiten.

Die Stranggiepkokille (1) ist auf der Giepbilhne (2) angeordnet.
Unterhalb der Stranggiepkokille (1) befindet sich eine nach
aufBen abgeschlossene Kiihtzone (3) mit Stiitzelementen (3a),die den
StrangguBblock ohne gropen Widerstand gegen Rusbauchen stiitzen.
Gleichzeitig entziehen die ‘innengekiihLten Stiitzelemente (3a),

die z.B. aus innengekiihlten Rollen oder Stiitzplatten bestehen,
dem GuBstrang (9) genligend W&rme, ohne ihn abzuschrecken, so dap
sich schnell eine genligend dicke Strangschale bildet.

FUr ein derartiges Stiitzen kommen auch anlegbare und wegschwenk-
bare Platten in Betracht, die jedoch keine abschreckende Warme-
wirkung ausiliben. Die Stranggiefkokille (1) wird vor Beginn des
GieBens mit einer Bodenplatte (4) verschlossen, wobei eine di-
rekte Berlhrung mit dem fliissigen Metall, wie z.B. hochlegier-
ten Stahl, durch Isoliermaterial vermieden wird. Anschliepend
wird die Metallschmelze aus einem Vorratsgefaf in die Stranggiep-
kokitle (1) gegossen. Nach Erreichen einer vorbestimmten FullL-
standshthe wird die sich auf einen Stempel (22) stiitzende Boden-
platte (4) mittels eines Stempelantriebs (23) kontinuierlich ab-
gesenkt bis der Stempelhub durchlaufen ist. Nach dem Durchlaufen
des Stempelhubes, der etwa der Hohe der KiihlLzone (3) entspricht,
Ubernimmt die Absenkverrichtung (5) mit Giefgeschwindigkeit, z.B.
0,4 m/min das weitere Rbsenken des Gufistranges (9).
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Innerhalb der Stranggiepkokille (1) kann auch eine (weiter nicht
gezeigte) Induktionsspule angeordnet sein, um eine Oszillation
der Stranggiepkokille (1) unndtig zu machen. Die Stranggiepko-
kille (1) kann aber auch trotzdem oszitliert werden.

Die Absenkvorrichtung (5) bewegt sich hierbei exakt senkrecht
auf der La&ngsachse (8) einer Fihrungssaule (7) und damit pa-
rallel zu einer ebenfalls senkrecht angeordneten Manipulations-

vorrichtung (8), die einen Dreharm (8a) und einen Greifer (10)
besitzt.

Die Manipulationsvorrichtung (8) weist daher eine ebenso exakt
senkrechte Rchse (11) auf und stiitzt sich in einem Drehlager

(12) ab und ist mittels eines Drehantriebs (13) um die Achse
(11) drehantreibbar.

Weiterhin ist auf der dem Gufistrang (9) abgewandten Seite eine
Rusfordervorrichtung (14) angeordnet und zwar in einem RAbstand,
daf} sich eine Ubergabestel lung (15) ergibt, in der der Gupstrang
(9) von der Manipulationsvorrichtung (8) durch Schwenken auf die
Rusfordervorrichtung (14) ubergeben wird.

Die Ausférdervorrichtung (14) besteht im wesentlichen aus einem
Wagen (16), an dem eine Stitzvorrichtung (17) befestigt ist, die
sich parallel zur Achse (11) erstreckt. Die Stiitzvorrichtung (17)
bildet mehrere Stiitzlager (18) fir den Gufstrang (9).

Die Absenkvorrichtung (5) besteht aus einem Hubrahmen (19), der
den Stempel (22) sowie den Stempelantrieb (23) trégt und einen
Antrieb (21) zur Hohenverstellung. Die Fihrung fiir den Hubrahmen
(19) bildet die mit gropem Durchmesser versehene Fiihrungssiule
(7) und der Antrieb (21) stiitzt sich auf eine Gewindespindel (28)
die auch aus einer Zahnstange oder dgl. bestehen kann. Die Gewin-
despindel (28) kann mehrgangig sein. Ruf der Gewindespindel (28)
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gleitet eine mit dem Antrieb (21) verbundene entsprechend mehr-
gdngige Gewindemutter (29). Der Sstempel (22) wird stets nur bis
auf einen Abstand (30) gefahren, um dem Dreharm ' (8a) das Ein-
schwenken zu gestatten.

Nach dem Abgiepen der kompletten Metallschmelze, die eine Charge
von 20, 30 oder 50 Tonnen oder mehr sein kann, wobei der Gup-
strang (8) einen polygonalen Querschnitt oder einen runden Quer-
schnitt erhilt, steht der Hubrabmen (19) unterhalb der Manipula-
tionsvorrichtung (8) und stiitzt mit dem Stempel (22) bzw. mit
der Bodenplatte (4) den Gupstrang (9), der in seinem Inneren
noch einen fLUésigen sumpf aufweist, der bei einem 14 Meter lan-
gen GuBstrang (8) noch bis zu etwa 10 Meter Lang sein Kann.

Der durch den Greifer (10) in seiner Lage fixierte Gupstrang (9).

wird sodann von dem Dreharm (8a) unterhalb der Bodenplatte (4)
umfapt und nach einem kurzen Rbsenken der RAbsenkvorrichtung (5)
von dem Dreharm (8a) iibernommen. Der Greifer (10), der Dreharm
(8a) und somit die Maniputationsvorrichtung (8) werden im Dreh-
Lager (12) um die Rchse (11) mitttels des Drehantriebs (13)
parallel zur L3ngsachse (B6) der Absenkvorrichtung (5) gedreht
und in die Position der dem GuRstrang (8) jeweils zugewiesenen
Kiihlkammer (20a,20b,20c usw.) geschwenkt (Fig.2).

Nachdem eine Induktionsspute (24) in die Position der Strang-
ader (8a) des Gupstranges (9) gedreht worden ist und mit ihrer
Halterung (24a) den Giepkopf (8b) und damit den Gupstrang (9)
in seiner Lage fixiert hat, offnen die Zangenschenkel des Grei-
fers (10) und die Manipulationsverrichtung (8) wird um ihre
Achse (11) soweit gedreht, bis die um eine konzentrische Mit-
telachse beweglichen, kreisftrmigen Halbschalen (25a,25b) eine
geschlossene Kiihlkammer (20a,20b,20c usw.) bilden.
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In einer der Kihtkammmern (20a,20b,20c - 20f) - Fig.2,3 und 4 -
wvird der Giefkopf (Sb) mitttels der Induktionsspule (24) auf
einer Temperatur gehalten, die der mittleren Temperatur des GuB-
stranges (8) entspricht.

Die Rbklhlung des innerhalb einer der aus zwei kreisférmigen
Halbschalen (25a,25b) bestehenden Kihlkammern (20a -20f) ver-
weilenden GuPstranges (9) wird durch Regulierung eines durch die
Kihlmedien-Diisen (26) eintretenden und durch Regelventile (27)
beeinflupbaren Kiihimedien-Stromes kontrolliert.

Nach Beendigung des’Durcherstarrungspruzesses und einem dem
Zyklus einer (nicht gezeigten) Zerteileinrichtung folgenden Rb-
lauf wird der GuPstrang (8) mittels der Manipulationsvorrichtung
(8) aus der jeweiligen Kihlkammer (20a bis 20f) entnommen und ei-
ner Rusforderungsvorrichtung (14) zugefiihrt.

In der Ubergabestellung (15) -Fig.2- des GuBstranges (9) wird
der Wagen (16) der nu$fﬁrdervorrichtung (14) soweit angehoben,
bis er die Last des Gupstranges (9) iibernommen hat. Sodann wird
der Greifer (10) und der Dreharm (8a) der Manipulationsvorrich-
tung (8) soweit gedreht, bis die Rusfirderung des betreffenden
BuBstranges (9) ausgefijhrt werden kann. Wihrend des Rusfirderns
stutzt sich der Gufstrang (9) an der Stﬁtzvorrichtung (17) und
an den an ihr befindlichen Stutzlagern (18) ab. Der ausgeforder-

te GufRstrang (8) vird anschl:eﬂend der erwdhnten Zerteilein-
richtung zugefiihrt.
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Einrichtung zum senkrechtén,'diskontihuiérlichgn Strang-
gieRen von Metallen, insbesondere von Stahl, zu Blécken
von mehreren Metern L3nge, mit einer Stranggiepkokille, die
mittels einer Bodenplatte verschliefbar ist und mit e1ner
die Bodenplatte stiitzenden nbsenkvorrlchtung, ‘

dadurch gekennze1chnet

dap unter der Strangglepkokllle (1) eine KuhLzone (3) an-
geordnet ist, die 1nnengekuhlte KiihLelemente (3a) aufweist,
und dap die L&nge der Stranggiepkokille (1) zusammen mit
der Linge der Kihlzone (3) nicht mehr als 2500 mm betragt.

Einrichtung zum senkrechten, diskontinuierlichen Strang-
giefen von Metallen, insbesondere von Stahl, zu Blicken
von mehreren Metern Lange, mit einer Strangglepkokllle die
mittels einer Bodenplatte verschlleﬂbar ist und m1t einer
die Bodenplatte stiitzenden nbsenkvorrlchtung, o

dadurch gekennzeichnet, |

dap die Rbsenkvorrichtung (5) in ihrer untersten Stellung
einer vertikal mit ihrer L3ngsachse (6) parallel zu einer
Fiihrungss3ule (7) verlaufenden Manipulationsvorrichtung (8)
gegeniiberliegt, die eine separate Bodenplatte (4)
unterfapt und den Gufstrang (89) mittels eines zangenartigen
Greifers (10) etwa in dessen Schwerpunkt umschlieft.
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Einrichtung nach nnspruch 2, 7
dadurch gekennze1chnet,
dap d1e Man1pulat1onsvorr1chtung (8) um eine vertikale

Achse (11) schwenkbar ist, ein Drehlager (12) und einen
Drehantr1eb (13) aufwe1st

Einrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, . .
da} der Manipulationsvorrichtung (8) auf der am GuPstrang

(8) abgewandten Se1te e1ne Ausfordervorrichtung (14)
zugeordnet 1st e

Einrichtung nach“Anspiuch 4,
dadurch gekennzeichnet, ,
dap die Rusfirdervorrichtung (14) einen in der

Ubergabestellung (15) heb- und senkbaren Wagen (16)
aufweist, 0 T :

Einrichtung nacﬁ;gihéﬁ'baér mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, :
daf} an dem Wagen (TSf eine Stiitzvorrichtung (17) mit
mehreren stutzlagern (18) vorgesehen ist, die sich in
Langsr1chtung des Gupstranges (9) erstreckt.

Yol Lo behe
Einrichtung nach HéﬁiﬁﬁspFﬁchen 1 bis 6,
dadurch gekénnzeichnet,
dap einer Manipuldtibhisvorrichtung (8) mit einer
AusfBrdervorrichtung (14) ein Hubrahmen (19)
achsensymmetrisch gegenuberlxegt der fir zweil Eupstrange
(9) ausgerustet 1st ]
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Einrichtung nach den Anspriichen 1 bis'7,
dadurch gekennzeichnet,
dap bei einer im Grundripf kreisformigen Rnordaung (Fig. 2)
von Stranggiepkokille (1) bzw. Stranggiepkokillen (1;1) und.
Manipulationsvorrichtung (8) mit der Rusfbrdervorrichtung
(14) zwischen jeweils einer Strangader (32) und der Hanipu-
latlonsvorrlchtung (8) eine oder mehrere mit seitlichen ver-
schlleBbaren tf fnungen versehene Kuhlkammern (20a,20b,20c -
usw.) vorgesehen sind.
Einrichtung nach den Rnsprichen 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, '
dap} einer oder mehreren der Kihlkammern (20a,20b,20C usw.)
jeweils im Kopfbereich eines GuRstranges (9) eine Induk-
tionsspule (24) zugeordnet ist, die zu einer geregelten Rbi
kiihlung des Gupstranges (8) auf Lange des Biqpkopfes (Sb)
dient.
Einrichtung nach den Rnspriichen 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daf} in den Wandungen der Kiihlkammern (20a,20b,20C usw b
Ein- und Rusgdnge (26) fir Kihimedien vorgesehen und
dap Regelventile (27) zum gesteuerten Abkithlen des
Gupstranges (9) vorgeschaltet sind.
Einrichtung zum senkrechten, diskontinuierijichen
StranggieBen von Metallen, insbesondere von Stahl, zu
Blocken von mehreren Metern Lange, mit einer Stranggief-
kokilte, die mittels einer Bodenplatte verschliepbar ist
und mit einer die Bodenplatte stiitzenden Rbsenkvorrichtung,
dadurch gekennzeichnet, :
daf die Absenkvorrichtung (5) eine Filhrungssdute (7) um~ -
fapt, an der ein Hubrahmen (18) gefuhrt ist, der mittels
eines elektromechanischen Antriebs (21) hthenverstellbar
ist und dap an dem Hubrahmen (19) ein die Bodenplatte (4)
tragender, zum Hubrahmen (19) hohenverstellbarer Stempet )
(22) pro Strangader (Sa) vorgesehen ist, wobei die Absenk-
vorrichtung (5) in ihrer untersten Stellung im wesentlichen
bis unterhalb einer Manlpulatlonsvorrlchtung (8) fir den Gup-
strang (9) verfahrbar ist.
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