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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Brammen  und  dgl.  aus  Giesssträngen. 

©  Beim  kontinuierlichen  Stranggießen  werden  bis- 
her  vom  Gießstrang  Teile  bestimmter  Länge  abge- 
trennt.  Bei  Brammen  ab  bestimmter  Breite  wird  an- 
schließend  in  einer  gesonderten  Anlage  die  Bramme 
längsgeteilt.  Erfindungsgemäß  erfolgt  das  Längstei- 
len  mit  einer  Hochdruck-Flüssigstrahlschneiddüse 
vor  dem  Querteilen. 
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venanren  una  vomentung  zum  Herstellen  von  Brammen  und  dgl.  aus  Giea  strängen 

uie  cmnaung  cetrirrt  ein  vertanren  una  eine 
Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Brammen  und  der- 
gleichen  aus  Gießsträngen  gemäß  dem  Oberbegriff 
des  Anspruches  1. 

in  modernen  Stranggießanlagen  beträgt  der 
Querschnitt  des  austretenden  Stranges  bis  zu 
250x3000  mm.  Es  ist  bekannt,  den  austretenden 
Strang  auf  einem  -'ollgang  in  Teilstücke  unter- 
schiedlicher  Länge  zu  zerlegen.  Hierzu  wird  eine 
Brennschneidmaschine  an  den  Strang  angeklemmt, 
die  während  der  Bewegung  des  Stranges  auf  dem 
Rollgang  ein  Teilstück  abtrennt  und  dann  wieder  in 
die  Ausgangsposition  zurückfährt.  Das  abgetrennte 
Teilstück  wird  dann  einer  separaten  Längsteilanla- 
ge  zugeführt  und  entsprechend  der  gewünschten 
Breite  längsgeteilt. 

Dieser  Vorgang  ist  arbeitsintensiv  und  benötigt 
viel  Arbeitsfläche. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  die  Reduzierung  der 
Arbeitszeit  und  Arbeitsfläche. 

Ausgehend  von  dem  im  Oberbegriff  des  An- 
spruches  1  berücksichtigten  Stand  der  Technik  ist 
jiese  Aufgabe  erfindungsgemäß  gelöst  mit  den  im 
<ennzeichnenden  Teil  des  Anspruches  1  angege- 
Denen  Merkmalen. 

Die  Erfindung  geht  von  dem  Gedanken  aus, 
jas  Quer-und  Längsteilen  in  einer  einzigen  Anlage, 
in.  auf  dem  gleichen  Rollgang,  durchzuführen  und 
jamit  eine  gesonderderte  Längsteilanlage  einzu- 
sparen.  Die  kürzeste  Rollgangslänge  wird  dabei 
jadurch  erreicht,  daß  eine  Hochdruck-Flüssigkeits- 
rahlschneiddüse  zum  Längsteilen  im  wesentlichen 
eststehend,  vorzugsweise  im  Bereich  des  Ablaufes 
jer  Stranggießaniage,  angeordnet  ist.  Dies  hat  den 
/orteil,  daß  der  Strang  bereits  längsgeteilt  ist, 
venn  mit  dem  Querschnitt  begonnen  wird  und  be- 
deutet,  daß  für  das  Längsteilen  keine  gesonderte 
Rollgangsfläche  oder  eine  gesonderte  Werkstük- 
cauflage  notwendig  ist. 

Entsprechend  den  gewünschten  Teilstückbrei- 
en  können  mehrere  Schneiddüsen  nebeneinander 
mgeordnet  werden. 

Von  besonderem  Vorteil  ist  es,  mindestens 
»ine  Schneiddüse  während  des  Schnittes  quer  zum 
Rollgang  verschiebbar  anzuordnen.  Hierdurch  kann 
iie  Breite  der  Teilstücke  während  des  Gießens 
lern  Bedarf  angepaßt  werden. 

Zu  Beginn  des  Stranggießens  liegt  am  Anfang 
les  Gießstranges  ein  Anlaufstück  an.  Es  ist  daher 
orteilhaft,  den  Schnitt  nach  dem  Anlaufstück  zu 
leginnen,  um  dieses  nicht  zu  zerstören.  Hierzu 
md  zweckmäßigerweise  das  bekannte  Lochstech- 
erfahren  eingesetzt. 

Erfindungsgemäß  ist  der  Schneiddüse  ein  Vor- 
rärmbrenner  zugeordnet,  der  während  dem  An- 

warmen  der  Werkstückoberfläche  auf  Zündtempe- 
ratur  auf  die  Schneiddüse  zu  bewegbar  ist.  Hier- 
durch  werden  die  beiden  Phasen  Anwärmen  und 
Lochstechen  getrennt.  Durch  diese  Aufteilung  ist  es 

5  möglich,  die  für  das  Anwärmen  erforderliche  Zeit 
in  den  Bereich  vor  Schnittbeginn  zu  legen. 

Eine  besondere  Form  der  Hockdruck-Flüssig- 
strahlschneiddüse  besteht  in  einem  zentrischen 
Auslaß  für  den  unter  einem  Druck  von  100  bis  600 

70  bar  austretenden  Flüssigsauerstoff  strahl.  Eine  sol- 
che  Schneiddüse  kann  zum  Lochstechen  und  zum 
Längsteilen  verwendet  werden.  Zum  Lochstechen 
kann  die  Schneiddüse,  nach  einer  Ausführung  der 
Erfindung,  schwenk  bar  angeordnet  werden.  Eine 

15  andere  vorteilhafte  Ausführungsform  besteht  darin, 
während  dem  Lochstechen  eine  Relativbewegung 
zwischen  der  Schneiddüse  und  dem  Strang  zu 
erzeugen. 

Die  Strangoberflächen  weisen  oft  eine  Zunder- 
20  schicht  auf,  welche  die  Schnittgeschwindigkeit  re- 

duziert.  Um  diesen  Nachteil  zu  vermeiden,  wird  auf 
den  zu  schneidenden  Bereich  vor  der  Schnittstelle 
ein  Entzunderungsbrenner  gerichtet  oder  dieser 
Bereich  abgeflämmt. 

25  Der  Vorwärmbrenner  ist  mit  einer  Regeleinrich- 
tung  für  die  Heizleistung  ausgerüstet  um  dem  un- 
terschiedlichen  Wärmebedarf  für  Lochstechen  und 
Schneiden  Rechnung  zu  tragen. 

?o 
Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Brammen  und 
dgl.  aus  Gießsträngen  durch  Schneiden  mittels  ei- 

ts  nes  Hochdruck-Flüssigstrahles, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Gießstrang  zuerst  längsgeteilt  und  danach 
quergeteilt  wird. 

2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
io  rens  nach  Anspruch  1,  mit  einer  Hochdruck-Flüs- 

sigstrahlschneiddüse, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schneiddüse  zum  Längsteilen  im  wesentli- 
chen  feststehend,  vorzugsweise  im  Bereich  des 

:5  Auslaufes  der  Stranggießaniage,  angeordnet  ist. 
3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Schneiddüse  zum  Lochstechen  in  Strang- 
laufrichtung  verfahrbar  ausgebildet  ist. 

o  4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2  oder  3, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  mehrere  Schneiddüsen  nebeneinander  ange- 
ordnet  sind. 
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5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  2  bis 
4, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  mindestens  eine  Schneiddüse  vährend  des 
Schnittes  quer  zum  Rollgang  vers-..  lebbar  ange-  5 
ordnet  ist. 

6.  Vorrichtung  insbesondere  nach  einem  der 
Ansprüche  2  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Schneiddüse  ein  Vorwärmbrenner  zum  Er-  w 
hitzen  der  Schnittstelle  auf  Zündtemperatur  zuge- 
ordnet  und  auf  die  Schneiddüse  zu  bewegbar  ist. 
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