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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Brammen und dgl. aus Giessstrdngen.

@ Beim kontinuierlichen Stranggiefien werden bis-
her vom Giefstrang Teile bestimmtér Lidnge abge-
trennt. Bei Brammen ab bestimmter Breite wird an-
schlieBend in einer gesonderten Anlage die Bramme
l1ingsgeteilt. ErfindungsgeméB erfolgt das Langstei-
len mit einer Hochdruck-Flussigstrahlschneiddiise
vor dem Querteilen.

Xerox Copy Centre



1 EP 0 306 788 A2 2

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Brammen und dgl. aus Giea stringen

Die Erfindung betnfft ein Verfahren und eine
Vornchtung zum Herstellen von Brammen und der-
gleichen aus Giefistringen gemis dem Oberbegriff
des Anspruches 1.

In modernen StranggieBaniagen betrdgt der
Querschnitt des austretenden Stranges bis zu
250x3000 mm. Es ist bekannt, den austretenden
Strang auf einem <nlligang in Teilstlicke unter-
schiedlicher Linge zu zerlegen. Hierzu wird eine
Brennschneidmaschine an den Strang angeklemmt,
die widhrend der Bewegung des Stranges auf dem
Rollgang ein Teilstlick abtrennt und dann wieder in
die Ausgangsposition zurlickfdhrt. Das abgetrennte
Teilstlick wird dann einer separaten Lingsteilania-
ge zugeflihrt und entsprechend der gewlinschten
Breite [dngsgeteilt.

Dieser Vorgang ist arbeitsintensiv und bengtigt
viel Arbeitsfidche.

Aufgabe der Erfindung ist die Reduzierung der
Arbeitszeit und Arbeitsfliche.

Ausgehend von dem im Oberbegriff des An-
spruches 1 beriicksichtigten Stand der Technik ist
diese Aufgabe erfindungsgemis gelést mit den im
kennzeichnenden Teil des Anspruches 1 angege-
benen Merkmalen.

Die Erfindung geht von dem Gedanken aus,
das Quer-und Lingsteilen in einer einzigen Anlage,
d.h. auf dem gleichen Rollgang, durchzufiihren und
damit eine gesonderderte Lingsteilaniage einzu-
sparen. Die kiirzeste Rollgangsldnge wird dabei
dadurch erreicht, daB eine Hochdruck-Fliissigkeits-
trahlschneiddise zum Lingsteilen im wesentlichen
feststehend, vorzugsweise im Bereich des Ablaufes
der StranggieBaniage. angeordnet ist. Dies hat den
Vorteil, daf der Strang bereits lingsgeteilt ist,
wenn mit dem Querschnitt begonnen wird und be-
deutet, daB flir das Lingsteilen keine gesonderte
Roligangsfldche oder eine gesonderte Werkstik-
kauflage notwendig ist.

Entsprechend den gewlinschten Teilstlickbrei-
ten k&nnen mehrere Schneiddiisen nebeneinander
angeordnet werden.

Von besonderem Vorteil ist es, mindestens
eine Schneiddiise wihrend des Schnittes quer zum
Rollgang verschiebbar anzuordnen. Hierdurch kann
die Breite der Teilstlicke wihrend des Giefens
dem Bedarf angepaBt werden.

Zu Beginn des Stranggiefiens liegt am Anfang
des Giefistranges ein Anlaufstiick an. Es ist daher
vorteithaft, den Schnitt nach dem Aniaufstlick zu
beginnen, um dieses nicht zu zerstéren. Hierzu
wird zweckmagfigerweise das bekannte Lochstech-
verfahren singesetzt.

Erfindungsgemas ist der Schneiddise ein Vor-
wérmbrenner zugeordnet, der wihrend dem An-
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wérmen der Werkstlckoberfliche auf Ziindtempe-
ratur auf die Schneiddlse zu bewegbar ist. Hier-
durch werden die beiden Phasen Anwirmen und
Lochstechen getrennt. Durch diese Aufteilung ist es
mdglich, die flir das Anwdrmen erforderliche Zeit
in den Bereich vor Schnittbeginn zu legen.

Eine besondere Form der Hockdruck-Flissig-
strahlschneiddiise besteht in einem zentrischen
Auslaf fir den unter einem Druck von 100 bis 600
bar austretenden Flussigsauerstoffstrahi. Eine sol-
che Schneiddise kann zum Lochstechen und zum
Lingsteilen verwendet werden. Zum Lochstechen
kann die SchneiddUse, nach einer Ausfiihrung der
Erfindung, schwenk bar angeordnet werden. Eine
andere vorteilhafte Ausflihrungsform besteht darin,
wéhrend dem Lochstechen eine Relativbewegung
zwischen der Schneiddise und dem Strang zu
erzeugen.

Die Strangoberflachen weisen oft sine Zunder-
schicht auf, welche die Schnitigeschwindigkeit re-
duziert. Um diesen Nachteil zu vermeiden, wird auf
den zu schneidenden Bereich vor der Schnittstelie
ein Entzunderungsbrenner gerichtet oder dieser
Bereich abgeflimmt.

Der Vorwdrmbrenner ist mit einer Regeleinrich-
tung flir die Heizleistung ausgeriistet um dem un-
terschiediichen Warmebedarf flr Lochstechen und
Schneiden Rechnung zu tragen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Brammen und
dgl. aus GieBstrdngen durch Schneiden mittels ei-
nes Hochdruck-Fiissigstrahles,
dadurch gekennzeichnet,
daB der GieBstrang zuerst 13ngsgetsiit und danach
quergeteilt wird.

2. Vorrichtung zur Durchflhrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit einer Hochdruck-Fliis-
sigstrahlschneiddise,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schneiddlise zum Lingsteilen im wasentli-
chen feststehend, vorzugsweise im Bersich des
Auslaufes der StranggieBaniage, angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dag die Schneiddiise zum Lochstechen in Strang-
laufrichtung verfahrbar ausgebildet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere Schneiddiisen nebeneinander ange-
ordnet sind.
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis
4,
dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens eine Schneiddise vdhrend des
Schnittes quer zum Rollgang vers....isbbar ange-

- ordnet ist.

6. Vorrichtung insbesondere nach einem der
Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Schneiddlise ein Vorwédrmbrenner zum Er-
hitzen der Schnittstelle auf ZUndtemperatur zuge-
ordnet und auf die Schneiddise zu bewegbar ist.
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