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Beschreibung

Die Erfindung befrifft ein Verfahren zur Steuerung
einer mehradrigen Stranggiessanlage gemaf Ober-
begriff des Anspruches 1. Ein solches verfahren ist
aus der FR-A-2055 806 bekannt.

Mehradrige Stranggieflanlagen werden derart
betrieben, daR die in einer GieRpfanne befindliche
Metallschmelze mittels einer mit mehreren Ausgiis-
sen versehenen Zwischenpfanne oder Verteilerrinne
in mehrere wassergekiihlte Kokillen vergossen und in
Form von teilweise erstarrten Giefistrdngen mittels
angetriebener Fiihrungsrollen kontinuierich abgezo-
gen werden. Mittels sogenannter fliegender Trennein-
richtungen werden die Strénge dann auf eine
vorbestimmte Lange geschnitten und auf ein Kiihlbett
abgelegt. Nach Leerung der GieRpfanne oder Schiie-
Rung derselben befindet sich in der Verteilerrinne
noch Restschmelze, die bis zum vélligen LeergieBen
auf die einzelnen Stringe verteilt wird. Durch die
Unterteilung der Strdnge in vorgegebene Strang-
Schnittidngen entstehtin der Regel bei allen Strangen
bei Beendigung des StranggieRens ein Strangrest,
dessen Lange abziiglich eines Schopfendes bzw.
Stumpfes gréRer als Null, jedoch kleiner als die vor-
gegebene Strang-Schnittlange ist.

Um derartige Restlangen bei Mehrstranganlagen
zu vermeiden, ist in der DE-OS 24 40 414 vorgeschla-
gen, daf fiir jeden Strang ein mit einer verstellbaren
Widerstands-Kombination zur Einstellung der Profil-
ldnge ausgerichtetes Zeitglied vorgesehen ist, des-
sen Eingang an einem mit einem Fiihrungsrollensatz
gekoppelten Tachogenerator zur Erzeugung einer
der Strangabzugsgeschwindigkeit proportionalen
Steuerspannung und einem von der Trenneinrichtung
gesteuerten Impulsgeber zur Erzeugung eines Star-
timpulses angeschlossen ist, und daR an den Aus-
gang des Zeitgliedes ein Schaltverstarker mit
Selbsthaltung zur Erzeugung einer die mdglichen
SchlieRzeitpunkte je eines Bodenausgusses bestim-
menden, periodischen Steuersignalfolge angeschlos-
sen ist. Auf diese Weise 1aRt sich beginnend mit
jedem Trennschnitt ein Steuersignal mit definiertem
Zeitabstand erzeugen, wobei zu diesem Zeitpunkt die
jeweils vergossene Stranglénge ein ganzzahliges
Vielfaches der Profillinge betrigt. Jeder Strang wird
dabei gesondert gesteuert, d. h. unabhangig von den
gbrigen Strdngen. Eine Steuerung der Strange in

Abhangigkeit von der sich in der Verteilerrinne befind-.

lichen und sténdig &ndernden Schmelzenmenge 1403t
sich durch das bekannte System nicht erzielen.
Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden
Mafnahmen nach Patentanspruch 1 gelost, wobei
bevorzugte Details des erfindungsgeméfBen Verfah-
rens in den Unteranspriichen beschrieben sind.
Erfindungsgemalt werden die Bodenausglisse
der Verteilerrinne und damit der Strangabzug bei Ein-
leitung des GieRendes in vorgegebener Reihenfolge,
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némlich von aulen nach innen, jeweils in Abh3ngig-
keit von der sich in der Verteilerrinne standig &ndern-
den Schmelzenmenge gesteuert, und zwar derart,
daf sich nach SchlieRen eines Bodenausgusses aus
der zugeordneten Kokille noch ein Strang abziehen
1aRt mit einer Gesamtiéange, die einem Vielfachen der
vorgegebenen Strangschnittiange und einer vorgege-
benen Stumpfiinge entspricht. Das Schliefsignal fir
einen BodenausguB wird vorzugsweise nach
Abnahme des Gewichts der sich in der Verteilerrinne
befindlichen Schmelze auf einen jeweils neu einge-
stellten Schwellwert ausgeldst, wobei der Schwell-
wert von der Anzahl der noch offenen
Bodenausgiisse abhéngt.

Die nach SchlieRen eines Bodenausgusses noch
abzuziehende Strangldnge IRt sich vorzugsweise
von der (variablen) Strangabzugsgeschwindigkeit,
vorgegebenen Strang-Schnitti&inge, Stumpflange und
anlagenkonstanten Maschinenlange ableiten.

Die erwdhnte Gewichtsschwelle ist unter ande-
rem abhangig von einem vorgegebenen Verteilerrin-
nen-Restschlackengewicht.

Statt mit einer Gewichtsschwelle kann auch mit
einer Volumenschwelle oder Fiillstandsschwelle
gearbeitet werden, da sich Letztgenannte Schwell-
werte bei Kenntnis des spezifischen Gewichts der zu
vergieRenden Schmelze und der Dimensionierung
der Verteilerrinne stets in einen Gewichts-Schwell-
wert umrechnen Lassen.

Nachstehend wird das erfindungsgeméRe Ver-
fahren anhand eines Beispiels fiir einen Programma-
blauf, wie er in der anliegenden Zeichnung
schematisch dargestellt ist, ndher beschrieben.

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel geht
es um die Steuerung einer vier-adrigen Stranggiefi-
anlage, bei der aus einer Verteilerrinne 10 mit vier
Bodenausgiissen 11, 12, 13 und 14 vergossene
Metallschmelze einer entsprechenden Anzahl von
nichtdargestellten Kokillen erstant und in Form von
Gieflstrangen 15, 16, 17 und 18 abgezogen wird, die
anschlieBend unverformt oder verformt mittels einer
fliegenden Trenneinrichtung 19 auf die gewiinschte
Strang-Schnittltinge STRg geschnitten werden.
Oberhalb der Verteilerrinne 10 ist eine GieRpfanne 20
angeordnet, deren Bodenausguf durch einen GieRp-
fannenschieber 21 beherrscht wird. Der Giefipfan-
nenschieber 21 ist in der Zeichnung nur symbolisch
dargestellt ; ebenso der Antrieb 22 fiir diesen. Die
GielRpfanne 20 kann im Bodenbereich noch mit einem

. Schlackensensor 23 ausgeriistet sein. Dann kann

unter Berilcksichtigung der GieBpfannen-Rest-
schlacke das minimale Pfannengewicht "X" vorgege-
ben werden, mit dem stindig das Ist-Pfannengewicht
YY" vorglichen wird, und zwar durch einen Komparator
24, Sinkt das Ist-Pfannengewicht "Y" auf das mini-
male Pfannengewicht "X" ab, wird an den Antrieb 22
des GieRpfannenschiebers 21 der Befehl erteilt, den
GieRpfannenschieber 21 zu schiieBen. Die Signale

o
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des Schlakkensensors 23 werden in den Komparator
24 {iber einen Signalwandler 25 eingelesen.

Der Verteilerrinne 10 sind noch Wiegezellen 26
zugeordnet, mittels denen das Verteilerrinnen-
Gesamtnettogewicht VR festgestellt wird. Das Ver-
teilerrinnen-Gesamtnettogewicht VR umfaft das
Verteilerrinnen-Restschlackengewicht VRgs sowie
das Gewicht der sich dariiber hinaus noch in der Ver-
teilerrinne 10 befindlichen Schmelze. Das eingele-
sene Verteilerrinnen-Gesamtnettogewicht VRg wird
in einem Komparator 27 sténdig mit dem vorgegebe-
nen Verteilerrinnen-Restschlackengewicht VRgs ver-
glichen. Emeicht das
Verteilerrinnen-Gesamtnettogewicht die GréRe des
Verteilerrinnen-Restschiackengewichts, wird durch
den Komparator 27 an alle den Bodenausgiissen 11,
12, 13 und 14 zugeordneten Verteilerrinnenschiebern
28, 29, 30 und 31 bzw. deren Antrieben der Befehl
erteilt, zu schlieRen. Dadurch ist sicher vermieden,
daR Restschlacke in einen der Strénge 15, 16, 17
oder 18 gelangt. Das entsprechende Befehlssignal
des Komparators 27 an die Antriebe der Verteilemin-
nenschieber ist in der Zeichnung mit der Bezugsziffer
32 bzw. 32a, 32b, 32¢, 32d, gekennzeichnet.

Wird nun mittels eines z. B. manuell betatigbaren
Schalters 32 das GieRende eingeleitet wird nachdem
der GieRpfannenschieber 21 in seine SchiieBstellung
gebracht wurde zum anderen eine Endldngen-Opti-
mierung, wie weiter unten noch naher beschrieben
wird, ausgeldst. Das GieRende kann selbstversténd-
lich auch durch den Komparator 24 eingeleitet wer-
den, der der letzten in der Sequenz befindlichen
GieRpfanne zugeordnet ist.d.h. dann wenn das Ist-
Pfannengewicht *Y" dieser GieRpfanne auf das Mini-
mumpfannengewicht "X" abgesunken ist. Ist das
GieRende eingeleitet, wird in einer Recheneinheit 33
eine Gewichtsschwelle bestimmt, bei deren Erreichen
oder Unterschreitung der Verteilerrinnenschieber 28
des einen duleren Bodenausgusses 11 der Verteiler-
rinne 10 angesteuert wird derart, daR er nach einem
vorgegebenen Programm schlieRt. Die Gewichts-
schwelle ergibt sich aus der Differenz von Verteilerrin-
nen-Gesamtnettogewicht und
Verteilerrinnen-Restschlackengewicht, geteilt durch
das Produkt aus Strang-Endl&ngengewicht und
Anzahl der noch offenen Strange bzw. Bodenaus-
giisse. In der schematischen langsschnittdarstellung
der mit Schmelze gefiiliten Verteilerrinne 10 ist die
Gewichtsschwelle VRgg, dargestellt. Sinkt die sich in
der Verteilerrinne 10 befindliche Schmelze unterhalb
dieser Gewichtsschwelle, wird das erwéhnte SchiieR-
programm fiir einen vorbestimmten Bodenausguf
ausgeldst. Dieses Signal liefert ein der Recheneinheit
33 nachgeordneter Komparator 34.

Bei dem dargestellten Beispiel soll nach Emei-
chen bzw. Unterschreiten der Gewichtsschwelle
zunichst der dem Bodenausguf 11 zugeorndete Ver-
teilerrinnen-Schieber 28 angesteuert werden derart,
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dal dieser nach einem vorgegebenen Programm
schlieft. Genausogut kénnte auch der Bodenausgul
14 als erstes zur SchlieRung vorgesehen sein. Das
vom Komparator 34 gelieferte SchlieRsteuersignal ist
in der Zeichnung mit der Bezugsziffer 35, 35a
gekennzeichnet. Das Signal 35a gelangt in eine
zweite Recheneinheit 36, deren Ausgang mit dem
Antrieb des Verteilerrinnen-Schiebers 28 gekoppelt
ist (Signal 37). In der Recheneinheit 36 werden nach
Erhalt des Steuersignals 35a und beginnend zum
Ansatzzeitpunkt Ta der Strang-Trenneinrichtung 19
fortlaufend Einzelwegstrecken A S, die aus der
Stranggeschwindigkeit verg ermittelt werden, aufad-
diert, und zwar so lange, bis die erforderliche Rest-
strangléinge STRgest bzw. die noch zu vergiefiende
lange bis zur Erreichung der vorgegebenen Strang-
Endléinge STRg. g erhalten ist. Dann wird das Signal
37 an den Antrieb des Verteilerrinnen-Schiebers 28
abgegeben, so da dieser in SchlieBsteliung
gebracht wird. Die erforderliche Reststranglange
stellt sich wie folgt dar :

STRgest = STRgL — (STRg - O, X)
wobei die Bruchzah! O, X" erhalten wird aus den %

ML _
STRs

X, X

unter Unterdriickung der Zahl links vom Komma.
In der obigen Rechenoperation bedeuten :

STRgest erforderliche Reststrangléange bzw. noch
zu vergieRende Linge bis zur Erreichung der
Strang-Endiénge ;

STRg. Strang-Endisinge = Strang-Schnittiénge
STRg. + Stumpflénge.

Die StranggeschWindigkeit vgrr der Strange 15,
16, 17 und 18 wird mittels diesen jeweils gesondert
zugeordneten MeRrollen MR1, MR2, MR3 und MR4
emittelt.

Sobald der erste ZuRere Bodenausguf 11
geschlossen ist, wird an die erste Recheneinheit 33
das Signal gegeben, daR nur noch drei Bodenaus-
giisse, namlich die Bodenausgisse 12, 13 und 14
offen sind. Dementsprechend wird eine neue
Gewichtsschwelle berechnet. Wird diese neue
Gewichtsschwelle erreicht bzw. unterschritten, liefert
der der Recheneinheit 33 nachgeordnete Komparator
34 ein Signal 35, 35b an eine zweite Recheneinheit
38, die den Verteilerrinnen-Schieber 31 zugeordnet
ist, der zur Beherrschung des anderen aullenliegen-
den Bodenausgusses 14 der Verteilerrinne 10 dient.
Das an die Recheneinheit 38 gelieferte SchlieRsignal
ist mit der Bezugsziffer 39 gekennzeichnet. Die
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Recheneinheiten 36 und 38 arbeiten gleichermafen:
Sie enthalten jeweils eine Addiereinheit sowie einen
Komparator.

Sobald der BodenausguR® geschlossen ist, wird
ein entsprechendes Signal an die Recheneinheit 33
riickgemeldet. Es wird dann unter Beriicksichtigung
der beiden noch offenen Bodenausgiisse 12 und 13
eine neue Gewichtsschwelle emrechnet. Wird diese
wieder unterschritten, gibt der Komparator 34 ein
Steuersignal 35, 35¢ bzw. 35, 35d an die Rechenein-
heiten 40 oder 41 ab, die den Verteilerrinnen-Schie-
ber 29, 30 der beiden innengelegenen
Bodenausgiisse 12, 13 zugeordnet sind. Die Reche-
neinheiten 40, 41 umfassen ebenso wie die Reche-
neinheiten 36, 38 jeweils eine Addiereinheit sowie
einen Komparator. Die von den Recheneinheiten 40,
41 gelieferten SchlieRsignale sind mit den Bezugszif-
fern 42, 43 gekennzeichnet. Die Steuersignale 35,
35¢ bzw. 35, 35d erreichen die Recheneinheiten 40
bzw. 41 nur dann, wenn die beiden dufleren Bode-
nausgisse 11, 14 bereits geschlossen sind. Zu die-
sem Zweck miissen die Steuersignale 35, 35¢ bzw.
35, 35d jeweils ein den Recheneinheiten 40, 41 vor-
geordnetes UND-Gatter 44 bzw. 45 passieren. Wird z.
B. zuerst die Recheneinheit 40 aktiviertund der dieser
zugeordnete Verteilerrinnen-Schieber 29 in Schlief3-
stellung gebracht, wird der Recheneinheit 33 mitge-
teilt, daB nur noch ein BodenausguB, ndmlich der
BodenausguR 13 offen ist. Es wird erneut eine diesem
Zustand entsprechende Gewichtsschwelle errechnet
und nach Unterschreiten derselben der beschriebene
Vorgang fir den verbleibenden Verteilerrinnen-
Schieber 30 wiederholt, bis auch dieser sich in
SchlieRstellung befindet.

Der Recheneinheit 33 werden als Festdaten ein-
gegeben :

Verteilerrinnen-Restschlackengewicht VRgg

Strang-Endlédnge STRg_ = Strang-Schnittlange

STRg + Stumpflénge

Strangformat (Querschnitt)

spezifisches Gewicht der zu vergieRenden

Metallschmelze

zur Errechnung des Gewichtes der Strang-End-

lénge STRELg.

Den zweiten Recheneinheiten 36, 38, 40, 41 wer-
den als Festdaten eingegeben :

Maschinenlange ML

Strang-Schnittlange STRg_

Strang-Endlénge STRg,,

so daB aus diesen Grifen die erforderliche Rest- .

stranglange STRg.s emrechnet werden kann. Wie
oben dargelegt, werden die SchlieRsignale 37,
39, 42 bzw. 43 immer dann ausgelGst, wenn
durch fortlaufende Addierung von Einzelweg-
strekken, die aus der Stranggeschwindigkeit
ermittelt werden, die erforderliche Reststrang-
ldnge bzw. die noch zu vergieBende Linge bis
zur Erreichung der Strang-Endldnge erhalten ist.
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Die den Recheneinheiten 36, 38, 40, 41 jeweils
zugeordneten Zahler (Addiereinheiten) werden
jeweils vom Ansatzzeitpunkt TS, der fliegenden
Trenneinrichtung, z. B. Trennmaschine, 19 gestartet.
TSe bedeutet der Zeitpunkt des Schnittendes.

An dieser Stelle sei noch erwéhnt, dal es metal-
lurgisch dulerst vorteilhaft ist, wenn als erstes jeweils
die aufenliegenden Bodenausgiisse geschlossen
werden, so dal der Weg der Restschmelze zu den
noch gedffneten Bodenausglissen minimal ist.
Andemfalls wiirden am Ende des Giellvorgangs zu
grole Warmeverluste auf dem Weg zu den &uferen
Bodenausgiissen auftreten mit der Folge, daR® die
Gefahr des Einfrierens derselben entstiinde.

Anspriiche

1. Verfahren zur Steuerung einer mehradrigen
StranggieBanlage, bei der eine aus einer Verteiler-
rinne (10) mit mehreren Bodenausgiissen (11, 12,13,
14) vergossene Metallschmelze in einer entsprechen-
den Anzahl von Kokillen erstarrt und in Form von
GieRstrangen (15, 16, 17, 18) abgezogen wird, die
anschlieBend unverformt oder verformt mittels einer
Trenneinrichtung (19) auf die gewiinschte Strang-
Schnittiéinge (STRg, ) geschnitten werden, wobei

a) nach Einleiten des "GieRlendes" samtliche

Bodenausgiisse (11, 12, 13, 14) so lange

gedffnet bleiben, bis die Schmelze in der Vertei-

lerrinne (10) einen vorbestimmten Schwellwert,
insbeosndere eine vorbestimmte Gewichts-
schwelle (VRgry), erreicht,

b) nach Ermeichen dieses Schweliwertes

zunéchst ein Bodenausgul® geschlossen wird,

¢) anschliefend der Schwellwert fiir die rest-

lichen noch offenen Bodenausgisse (12, 13, 14)

neu bestimmt wird,

d) nach Erreichen dieses neuen Schwellwertes

ein weiterer BodenausguB (14) geschlossen

wird, und wobei

e) dieser Vorgang so lange fortgesetzt wird, bis

fortschreitend samiliche Bodenausgiisse

geschlossen sind, dadurch gekennzeichnet,
daB

f) als erstes der eine (11) der beiden &uReren

Bodenausgiisse, dann der andere (14) der bei-

den Bodenausgiisse, und entsprechend im wei-

teren Verauf fortschreitend von auflen nach
innen sa@mtliche Bodenausgiisse geschlossen
werden, und daf

g) die Schliefzeitpunkte der Bodenausgiisse (11,

12, 13, 14) jeweils so gewahlt werden, daf die

Lénge der noch abzuziehenden Reststrange —

gegebenenfalls mit Auspahme beim letzten

gedffneten BodenausguB (12 oder 13) — jeweils
einem Vielfachen der vorgegebenen Sfrang-

Schnittlange (STRg) plus einer vorgegebenen

125
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Strang-Endlénge (STRg,), die der Strangschnitt-
linge (STRg.) plus vorgegebener Stumpfidnge
ist, entspricht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die die SchlieBung eines Bodenaus-
gusses (11, 12, 13 oder 14) auslésende
Gewichtsschwelle sich wie folgt bestimmt :

VRg~ VRgs <1
STRg exa !

wobei

VRg = Verteilerrinnen-Gesamtnettogewicht (kg),

VRgs = Verteilerrinnen-Restschlackengewicht

(kg).

STReLc = Strang-Endléingengewicht (kg), und

o = Anzahl der offenen Bodenausgiisse bzw. lau-

fenden Strange-Schieber auf bedeuten.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR das Verteilerrinnen-Gesamt-
nettogewicht (VRg) mittels eines Gewichtssensors
(Wiegezellen 26) sténdig erfalt und in einen Kompa-
rator (27) eingelesen und dort mit dem vorbestimmten
Verteilemrinnen-Restschiackengewicht (VRgs) verg-
lichen wird, wobei bei

VR = VRes

samtiiche Bodenausgiisse (11, 12, 13, 14) gleichzei-
tig geschlossen werden,

4. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dai
ein zum SchlieRen bestimmter Bodenausgu®® (z. B.
11) immer erst dann geschlossen wird, wenn sich
nach dem SchlieRen noch ein Strang mit einer Lénge
abziehen l4Rt, die der Summe aus Maschinenlange
(ML) und einer Reststranglénge (STRges), die zur
Erreichung der Strang-Endlénge (STRg,) erforderiich
ist, entspricht, wobei sich bei vorgegebener Strang-
Endlange (STRg) die Reststrangldnge STRgest Wie
folgt bestimmt :

STRRgest = STReL — (STRev - O, X),

und der Ausdruck (STRg - O, X) die Differenz zwi-
schen der Maschinenldnge (ML) und einem in der
Maschinenlsinge (ML) enthaltenen ganzzahligen Viel-
fachen der vorbestimmten Strang-Schnittlange
(STRg.) bedeutet.

5. Verfahren nach Anspruch 4, ddurch gekenn-
zeichnet, daB vor dem SchlieRen eines Bodenaus-
gusses (z. B. 11) beginnend vom Ansatzzeitpunkt der
dem jeweiligen Strang (z. B. 15) zugeordneten Trenn-
einrichtung (19), aus der Stranggeschwindigkeit
(vsTr) die zurlickgelegte Strang-Wegstrecke ermittelt
und standig mit der erforderlichen Reststranglégne
(STRrest) Verglichen wird, und zwar so lange, bis die
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zurlickgelegte Strang-Wegstrecke der erforderlichen
Reststrangldnge entspricht, um dann das Schliesi-
gnal fiir den den BodenausguR (z. B. 11) zugeordne-
ten Verteilerrinnen-Schieber (z. B. 28) auszuldsen.

Claims

1. Method of controlling a multistrand continuous
casting installation in which a metal melt poured from
a distributing launder (10) having a plurality of bottom
nozzles (11, 12, 13, 14) is solidified in a correspond-
ing number of moulds and is withdrawn in the form of
cast strands (15, 16, 17, 18) which are subsequently
cut, undeformed or deformed, by means of a cutting
device (19) to the desired strand cut length (STRg),
in which method

a) after initiation of the "end of the pour”, all of the
bottom nozzles (11, 12, 13, 14) remain open until
the melt in the distributing launder (10) reaches a
predetermined threshhold value, in particular a
predetermined weight threshhold (VRgrL),
b) after reaching this threshhold value, firstly one
bottom nozzle is closed,
c) subsequently the threshhold value for the
remaining bottom nozzles (12, 13, 14) which are
still open is re-determined,
d) after reaching this new threshhold value, a
further bottom nozzle (14) is closed, and in which
method
e) this process is continued until all of the bottom
nozzles are progressively closed, characterised
in that
f) firstly one (11) of the two outer bottom nozzles
is closed, then the other (14) of the twe bottom
nozzles is closed and, correspondingly, as this
process progresses all of the bottom nozzles are
closed progressively from the outside inwards,
and in that

q) the closing times of the bottom nozzles (11, 12,

13, 14) are chosen in each case so that the length

of the residual strands still to be withdrawn -

except possibly in the case of the bottom nozzle

(12 or 13) open last — in each case corresponds

to a multiple of the preset strand cut length

(STRgy) plus a preset strand final length (STRg),

which is equal to the strand cut length (STRg)

plus preset stump length.

2. Method according to Claim 1, characterised in
that the weight threshhold which triggers the closure
of a bottom nozzle (11, 12, 13 or 14) is determined as
follows :

VRg - VRgs <1
STRELGXCL

where
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VR = fotal net weight of the distributing launder

(kg),

VRgs = residual slag weight of the distributing

launder (kg),

STRe e = weight of the strand final length (kg),

and

o = number of open bottom nozzles or running

strands - sliding gates open.

3. Method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that the total net weight of the distributing laun-
der (VRg) is constantly measured by means of a
weight sensor (weighing cells 26) and read into a com-
parator (27) and compared therein with the predeter-
mined residual slag weight of the distributing launder
(VRgs), in which method, if

VRg = VRes

all of the bottom nozzles (11, 12, 13, 14) are simul-
taneously closed.

4, Method according to one or more of Claims 1
to 3, characterised in that a bottom nozzle (e.g. 11)
intended for closure is closed only when, after the
closure, one more strand can be withdrawn with a
length which corresponds to the sum of machine
iength (ML) and a residual sfrand length (STRe)
which is required to obtain the strand final length
(STRgy), in which method, given a preset strand final
length (STRg), the residual strand length STRe; is
determined as follows :

STRpest = STReL — (STRgy - O, X),

and the expression (STRg_ - O, X) denotes the differ-
ence between the machine length (ML) and an inte-
gral multiple, contained in the machine length (ML), of
the predetermined strand cut length (STRg).

5. Method according to Claim 4, characterised in
that, before the closure of a bottom nozzle (e.g. 11),
the distance covered by the strand is determined from
the strand speed (vgrR), starting from the starting time
of the cutting device (19) associated with the respec-
tive strand (e.g. 15), and is constantly compared with
the required residual strand length (STR,s), and to be
precise until the distance covered by the strand cor-
responds to the required residual strand {ength, in
order then to trigger the closing signal for the sliding
gate (e.g. 28) of the distributing launder associated
with the bottom nozzle (e.g. 11).

Revendications

1. Procédé pour commander une installation de
coulée continue multivoies dans laquelle du métal en
fusion coulé & partir d'une rigole de distribution (10)
munie de plusieurs busettes de coulée de fond (11,
12, 13, 14) se solidifie dans un nombre correspondant

10

16

20

25

30

35

40

45

50

de coquilles et est évacué sous la forme de barres de
coulée (15, 16, 17, 18) qui, & I'état transformé ou non,
sont ensuite coupées 2 la longueur de section de
barre (STRg,) désirée au moyen d’'une trongonneuse
(19), comprenant les opérations suivantes :

a) aprés l'introduction de "'extrémité de coulée",
toutes les busettes de coulée de fond (11, 12, 13,
14) restent ouvertes jusqu’a ce-que la masse fon-
due contenue dans la rigole de distribution (10) ait
atteint une valeur de seuil prédéterminée, en par-
ticulier un seuil de poids prédéterminé (VRggy),
b) une seule busette de coulée de fond est tout
d’abord fermée apres I'atteinte de cette valeur de
seuil,
¢) la valeur de seuil est ensuite déterminée a nou-
veau pour les autres busettes de coulée de fond
encore ouvertes (12, 13, 14),
d) une seconde busette de coulée de fond (14)
est fermée aprés l'atteinte de cette nouvelle
valeur de seuil, et
¢) cette opération est répétée jusqu’a ce que tou-
tes les busettes de coulée de fond soient fermées
progressivement, caractérisé en ce que
f) I'on ferme tout d'abord I'une (11) des deux
busettes de coulée de fond extérieures, puis
l'autre (14) des deux busettes de coulée de fond
et ensuite progressivement de ['extérieur vers
intérieur la totalité des busettes de coulée de
fond, et que

g) les instants de fermeture des busettes de cou-

lée de fond (11, 12, 13, 14) sont choisis respecti-

vement de telle fagon que la longueur des barres

résiduelles encore & évacuer — éventuellement a

I'exception de celle de la derniére busette de cou-

Iée de fond ouverte (12 ou 13) — correspond res-

pectivement & un multiple de la longueur de

section de barre prédéterminée (STRg.) plus une
longueur de barre finale prédéterminée (STRg.)
qui est égale & la longueur de section de barre

(STRgy) plus la longueur d'embout prédétermi-

née.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le seuil de poids qui détermine le déclen-
chement de la fermeture d’'une busette de coulée de
fond (11, 12, 13 ou 14) est déterminé de la maniére
suivante :

VRg=VRes _
STRELGXU.
avec:
VRg = Poids total net de la rigole de distribu-
tion (kg),
VRes = Poids des scories résiduelles de la

rigole de distribution (kg),
STRe¢ = Poids de la longueur de barre finale
(kg), et
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a = Nombre des busettes de coulée de
fond ouvertes et respectivement des barres en
mouvement — coulisse ouverte.

3. Procédeé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le poids total net de larigole de
distribution (VRg) est déterminé en permanence au
moyen d’un détecteur de poids (cellule de pesage 26)
et introduit dans un comparateur (27) o il est
comparé au poids des scories résiduelles prédéter-
miné (VRgs) de la rigole de distribution, toutes les
busettes de coulée de fond (11, 12, 13, 14) étant fer-
mées simultanément &

VRG = VRGS

4. Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce qu'une busette de
coulée de fond destinée & la fermeture (par exemple
11) w’estfermée que lorsque, aprés la fermeture, ilest
encore possible d'évacuer une barre d'une longueur
qui correspond & la somme de la longueur de machine
(ML) et d'une longueur de barre résiduelle (STRgest)
qui est nécessaire pour obtenir la iongueur de barre
finale (STRg), la longueur de barre résiduelle STRgest
étant déterminée de lamaniére suivante pour une lon-
gueur de barre finale (STRg) :

STRR“Q = STREL - (STRSL . 0, X),

etle terme (STRg_ - O, X) indiquant la différence entre
la longueur de machine (ML) et un multiple entier de
la longueur de section de barre (STRg) contenu dans
la longueur de machine (ML).

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que, avant la fermeture d’'une busette de coulée
de fond (par exemple 11) eten commengant al'instant
d'application de la trongonneuse (19) associée a la
barre respective (par exemple 15), la distance par-
courue par la barre est calculée & partir de la vitesse
des barres (Vgyr) et comparée en permanence avec
la longueur de barre résiduelle nécessaire (STRgest),
et cela jusqu’a ce que la distance parcourue par ia
barre corresponde a la longueur de barre résiduelie
nécessaire pour déclencher ensuite le signal de fer-
meture pour la coulisse de rigole de distribution (par
exemple 28) associée a |a busette de coulée de fond
(par exemple 11).
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