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@ Einrichtung zum Kiihlen der Presswerkzeuge einer Stauchpresse und Verfahren zum Betreiben der

Einrichtung.

@ Die Erfindung befaBt sich mit einer Einrichtung
zum Kihlen der PreBwerkzeuge (9) einer Stauch-
presse (1) zur Breitenreduktion von Walzgut, insbe-
sondere der Breite von Brammen (10) in
Warmbreitband-VorstraBen mit beidseitig zur Bram-
menkante angeordneten, die aufeinander zuweisen-
den PreBwerkzeuge (9) aufnehmenden und gegen-
einander bewegbaren Werkzeugtrdgern (8). Es wird

vorgeschlagen, daB die Stauchpresse (1) mindestens
eine gegen die Bereiche der Vorderkante (17) eines
jeden PreBwerkzeugs (9) gerichtete Kuhimitteldise
(18) aufweist, wobei die Einrichtung vorzugsweise so
betrieben wird, daB der Bereich der Vorderkante (17)
jedes Prefwerkzeugs (9) mit einem Kiihimedium
stdndig sprilhgekiihlt wird.
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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Kihlen der PreBwerkzeuge einer Stauchpresse zur
Breitenreduktion von Walzgut, insbesondere der
Breite von Brammen in Warmbreitband-Vorstraen
mit beidseitig zur Brammenkante angeordneten,
die aufeinander zuweisenden Prefiwerkzeuge auf-
nehmenden und gegeneinander bewegbaren Werk-
zeugtrdgern und ein Verfahren zum Betreiben der
Kihleinrichtung.

Die PreBwerkzeuge einer Stauchpresse zur Re-
duzierung der Breite von Brammen in
Warmbreitband-Vorstraen sind einer auBerordent-
lich hohen mechanischen und thermischen Bela-
stung ausgesetzt. Da die Temperatur der in die
Stauchpresse einlaufenden heiBen Bramme unge-
fahr 1250° C betrdgt und das PreBwerkzeug wéh-
rend des Pressens dem unmittelbaren Wérmekon-
takt mit der Bramme und ansonsten der von der
heiBen Bramme ausgehenden Strahlungswirme
ausgesetzt ist, muB das PreBwerkzeug gekilihlt wer-
den, damit betrieblich vertretbare Werkzeugstand-
zeiten erreicht werden.

Bei einer bekannten Einrichtung zum Andern
des Querschnitts von aus einer BrammengieBanla-
ge kommenden heiBen Brammen gemiB der DE-
0S8 25 31 591 wird deshalb vorgeschlagen, die
Kihlung der PreBwerkzeuge durch inneren Umlauf
eines Mediums stattfinden zu lassen, wobei dafir
gesorgt wird, daB die arbeitenden Seiten der Werk-
zeuge sich auf oder nahe der h&chstens zuldssigen
Temperatur befinden, um der Bramme die gerings-
te Wirmemenge zu entziehen und eine Ubernor-
male Abnutzung der Werkzeuge zu vermeiden.

Der vorliegenden Erfindung liegt jedoch die
Erkenntnis zugrunde, daB der WarmefluB von der
mit der heifen Bramme in Berlihrung kommenden
Vorderkante des PreBwerkzeugs zu den Materialbe-
reichen des PreBwerkzeugs, wo die aus Festig-
keitsgriinden Kihimittelkandle eingelassen sind, zu
langsam erfolgt, und daB deshalb durch einen inne-
ren Umlauf eines Kiihimediums vom Prefwerkzeug
nicht geniigend Wirme abgefiihrt werden kann mit
der Folge, daB die Werkzeugtemperatur nach einer
gewissen Betriebszeit weit oberhalb der hchstens
zuldssigen Temperaturen einpendelt. Eine Verle-
gung der Kiihimittelkandle im Werkzeug in einem
geringen Abstand zu den zu kilhlenden Preffl3-
chen hat zur Folge, daB die PreBflaichen des Pref-
werkzeugs nur noch bedingt nachgearbeitet werden
kdnnen und dessen Einsatzzeiten deshalb in einem
wirtschaftlich nicht vertretbaren AusmaB vermindert
werden. Ferner ist es aus Kostengriinden nicht
vertretbar, die PreBflichen des Werkzeugs mit
solch hochwertigen Materialien - bspw. durch Auf-
tragsschweiBien - zu beschichten, welche die ex-
trem hohen Betriebstemperaturen Stand halten.
Auch lassen solche hochwertigen Metalllegierungen
eine Nacharbeit der Prefflichen nur mit erhebli-
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chem technischen Aufwand zu.

Aufgabe der Erfindung ist es eine Einrichtung
zum Kiihlen der PreBwerkzeuge einer Stauchpres-
se zu konzipieren, mit welcher das PreBwerkzeug
zuverldssig und nachhaltig auf solche hd&chstens
zuldssige Materialtemperaturen  heruntergekiihit
wird, bei welchen herk&mmliche
temperaturwechsel-bestindige Werkstoffe einsetz-
bar sind, welche ein mehrfaches Nacharbeiten der
hochbeanspruchten PreBflichen des Werkzeugs
zulassen. Auch sollen fiir das PreBwerkzeug preis-
werte Werkstoffe eingesetzt werden k&nnen;
gleichwonhl sollen die betrieblichen Standzeiten die-
ser Werkzeuge erh&ht werden. Diese Aufgabe wird
in einer flr den Fachmann unvermutet einfachen
Weise dadurch geldst, daB die Stauchpresse min-
destens eine gegen die Bereiche der Vorderkante
eines jeden PreBwerkzeugs gerichtete Kihimittel-
dise aufweist, wobei mit Hilfe dieser Kihimitteldi-
se in besonders zweckmiBiger Fortsetzung der
Erfindung der Bereich der Vorderkante jedes PreB-
werkzeugs von auBen mit dem Kihimedium stin-
dig sprihgekihlt wird. Entgegen der allgemeinen
Erwartung stellt sich bereits nach kurzer Betriebs-
zeit ein fast stationdrer Temperaturverlauf ein, der
im Bereich der Preffliche deutlich unterhalb der
zuldssigen Werkstofftemperatur bleibt und zum In-
nern des Werkzeugs weiter abnimmt. Als beson-
ders vorteilhafte Kiihimitteldlise hat sich eine
Flachstrahldlise mit einem vorgegebenen Streuwin-
kel erwiesen, wodurch die gesamte Vorderkante
des PreBwerkzeugs gleichmiBig mit dem Kiihime-
dium beaufschlagt werden kann.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, daB mehrere Flachstrahldiisen zu einem
Disenbalken zusammengefat sind, der oberhalb
und unterhalb zur Brammenmitte angeordnet ist,
zweckmapigerweise zwischen zwei die Bramme
niederhaltende Druckrollen; so wird unter Ausnut-
zung engster Platzverhiltnisse die Versorgung und
Verteilung des Kihimediums erleichtert. Wenn
nach einer anderen Ausgestaltung der Erfindung
der Disenbalken als eine Baueinheit mittels einer
SchnellschluBverbindung mit mindestens einer
Kihlmittel-Versorgungsleitung verbindbar ist, so
wird hierdurch eine erheblich Rationalisierung der
Wartung der Disen erreicht. Beschddigungen ein-
zelner Disen kdnnen auf einem separaten War-
tungsplatz behoben werden, da der beschidigte
Disenbalken insgesamt gegen einen neuen bzw.
reparierten Dilsenbalken ausgetauscht werden
kann.

Eine Fortsetzung der Erfindung besteht darin,
daB die Achsen der Flachstrahldisen nach MaBga-
be der Brammenbreite und des Abstandes des
PreBwerkzeuges von der Brammenmitte mit unter-
schiedlichen Winkeln gegen die Vorderkante des
PreBwerkzeuges ausgerichtet sind, und daB jede
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einzelne Diise abschaltbar bzw. zuschaltbar ausge-
staltet ist. Die Flachstrahldlsen k&nnen in dem
Disenbalken fest eingestellt werden, so daB einzel-
ne Disen bestimmten Arbeitspositionen der Pref-
werkzeuge in der Stauchpresse zugeordnet sind
und dann abgeschaltet werden, wenn die Prefi-
werkzeuge auf eine neue Arbeitsposition z. B. we-
gen geinderter Brammenbreite - eingestellt wer-
den; der neuen Arbeitsposition der PreBwerkzeuge
entsprechend werden dann neue, zugeordnete Du-
sen zugeschaltet. Insgesamt wird hierdurch die An-
passung der Disen an die verschiedenen Arbeits-
positionen der PreBwerkzeuge ganz erheblich ver-
einfacht. ZweckmaBig ist, daB der Disenbalken ab-
schnittsweise mit mehreren Disenreihen ausgeru-
stet ist, jede Disenreihe mit einer seperaten Kihl-
mittelleitung verbunden ist und jede Disenreihe
abschaltbar bzw. zuschaltbar ausgestaltet ist. Die
Zuordnung von einzelnen Disenreihen zu verschie-
denen Arbeitsposition der PreBwerkzeuge erhdht
und vergleichmiBigt die Wirkung der Spriihkiihlung
dieser Flachstrahldlsen.

Die Abschaltbarkeit bzw. die Zuschaltbarkeit
ganzer Disenreihen im Disenbalken 138t es auch
zu, daB der Bereich der Vorderkante jedes Pref-
werkzeugs wahrend der von der Brammenkante
abgehobenen Bewegungsphase von auBen und an
der Bramme vorbei mit einem Kuihlmedium in
Form einer Sprihklihlung beaufschlagt wird. Die
Steuerung der Disenventile ist in diesem Falle
zweckmapBigerweise mit der Steuerung der Pref-
werkzeuge gekoppelt. Das Kihimittel wird weitge-
hend von der Bramme insbesondere der Bram-
menkante ferngehalten, so daB die von den Preg-
werkzeugen in die Bramme eingebrachte Verfor-
mungsenergie ausreicht, um den Warmeverlust der
Bramme durch Wirmestrahlung auszugleichen.
Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
daB zusdtzlich zu der von auBen aufgebrachten
Sprihkiihlung des PreBwerkzeugs eine Innenkiih-
lung dieses PreBwerkzeugs erfolgt. In diesem Fall
kénnen die Kihimittelkandle im PreBfwerkzeug so-
weit von der Werkzeugvorderkante zurlickverlegt
werden, daB ein mehrfaches Nacharbeiten der
PreBflachen des PreBwerkzeugs gewdhrleistet ist.

Die Erfindung wird anhand eines Ausflihrungs-
beispiels einer Kihleinrichtung flr die PreBwerk-
zeuge einer Stauchpresse ndher beschrieben. Es

zeigen:

Figur 1 Die Anordnung von gegen die Pref-
werkzeuge gerichteten Kihldisen
oberhalb und unterhalb der Bram-
menmitte.

Figur 2 Die Anordnung eines mit mehreren
Kihldisen versehenen Diisenbal-

kens zwischen den Niederhalterollen
der Stauchpresse in einer Seitenan-
sicht.
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Figur 3 Der Disenbalken mit Flachstrahldi-
sen in vergrdBerter Darstellung.
Figur 4 Der Disenbalken gem. Figur 3 teil-

weise im Schnitt.

Figur 1 zeigt eine Stauchpresse 1 mit einem
Pressengeriist, bestehend aus zwei oberen und
zwei unteren Stidnderholmen 2, 3 sowie aus zwei
die Stidnderholme verbindenden Querholmen 4.5,
wobei die unteren Stdnderholme 3 auf einem Fun-
dament 6 aufliegen. Die Stauchpresse weist ferner
zwei Kurbelgehiuse 7 auf, in denen ein nicht ndher
dargestellter Exzenterantrieb flr die translatorische
Bewegung der Werkzeugtrdger 8 und des PreB-
werkzeugs 9 angeordnet sind. Zwischen den PreS-
werkzeugen 9 der Stauchpresse 1 befindet sich die
zu stauchende Bramme 10. Die Bramme 10 wird
auf einem nicht ndher dargestellten Roligang durch
die Stauchpresse bewegt. Im Bereich der Pref-
werkzeuge 9 sind oberhalb und unterhalb der
Bramme je zwei Niederhalterollen 11 (Figur 2) an-
geordnet. Der im Kurbelgehduse 7 befindliche Ex-
zenterantrieb flir Werkzeugtrdger 8 und PreBwerk-
zeug 9 wird von einer Gelenkwelle 12 angetrieben,
die Uber ein Getriebe 13 mit einem Antriebsmotor
14 in Verbindung steht. Die Lage des Kurbelgeh3u-
ses 7 im Pressengerlst und damit die Stellung der
PreBwerkzeuge in Bezug auf die Breite der Bram-
me wird mit Hilfe der Anstellvorrichtung 15 einge-
stellt. Mittels der Antriebseinrichtungen der Stauch-
presse, nidmlich Antriebsmotor 14, Getriebe 13,
Gelenkwelle 11 sowie Exzenterantrieb im Kurbelge-
h3use 7 wird der Werkzeugtrdger 8 und das PreB-
werkzeug 9 in Richtung des Pfeiles 16 gegen die
Kanten der Bramme in horizontaler Richtung be-
wegt, wodurch die Bramme um vorgeschriebene
MaBe in der Breite reduziert wird. Da die Bram-
mentemperatur bei etwa 1250° C liegt und das
PreBwerkzeug wahrend der PreBdauer an der
Brammenkante angreift wird es mechanisch und
thermisch hoch beansprucht. ErfindungsgemiB
wird deshalb vorgeschlagen, zum Zweck des Kiih-
lens der PreBwerkzeuge die Stauchpresse mit
mehreren gegen die Bereiche der Vorderkante 17
eines jeden PreBwerkzeuges 9 gerichteten Kiihimit-
teldlise 18 zu versehen. Die Kihimitteldlisen 18
sind als Flachstrahldlisen mit einem vorgegebenen
Streuwinkel 19 ausgebildet und mehrere Flach-
strahidiisen 18, 18',18",18"" sind zu einem Disen-
balken 20 zusammgefaBt, der oberhalb und unter-
halb zur Brammenmitte 21 angeordnet ist.

In Figur 1 ist eine spezielle Stauchposition fiir
eine Bramme dargestellt, wobei die Achsen der
Flachstrahldlisen 18 oberhalb und unterhalb der
Bramme 10 gegen die Werkzeugvorderkante 17
gerichtet sind. Sollen fallweise breitere bzw.
schmalere Brammen reduzierend gepreBit werden,
so sind die Flachstrahldiisen 18 im Disenbalken
20 abgeschaltet und bspw. die Flachstrahldisen
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18', deren Achsen nunmehr auf die neue Bramm-
menbreite ausgerichtet sind, sind zugeschaltet. Die
Diisen des Disenbalkens werden aus einem Be-
hdlter 22 mit Kihimedium, vorzugsweise Wasser
versorgt, welches mittels einer Pumpe 23 zugefor-
dert wird. Die Zuschaltung und Abschaltung der
Flachsstrahldiisen im Dusenbalken wird mit Hilfe
von schaltbaren Ventilen 24 vorgenommen, die in
der einzelnen der jeweiligen Flachstrahldise zuge-
ordneten Versorgungsleitung 25 angeordnet sind.

Figur 2 zeigt die Anordnung des Disenbalkens
20 oberhalb und unterhalb der Bramme 10 zwi-
schen den Niederhalterollen 11. Erkennbar ist der
Disenbalken 20 als eine Baueinheit mit in dieser
Baueinheit intergrierten Flachstrahldisen ausgebil-
det, wobei der DiUsenbalken mittels Schnellschlug-
verbindungen 26 an die Wasser-Versorgungsleitun-
gen 25 angeschlossen ist.

Figur 3 und Figur 4 zeigen den Diisenbalken
20 und die im Disenbalken angeordneten Flach-
strahldiisen 18, wonach der Disenbalken ab-
schnittsweise mit mehreren Disenreihen 18, 18',
18", 18" ausgerlstet ist und jede Disenreihe mit
einer separaten AnschluBbohrung 27, 27°, 27", 27"
verbunden ist. Wie zuvor beschrieben ist jede Di-
senreihe flr sich genommen abschaltbar bzw. zu-
schaltbar. Die Diisenreihe 18 steht bspw. mit den
AnschluBbohrungen 27, im Disenbalken in Verbin-
dung sowie mit dem Anschlufkopf 28 und der
zugehdrigen AnschluBleitung (Figur 4). Die Diisen-
reihe 18" steht sodann mit der AnschluBbohrung
27" in Verbindung sowie mit dem AnschluBkopf
28" und der zugehdrigen AnschluBleitung. Die An-
schluBleitungen 28 und 28" sind jeweils Uber ei-
nen Flansch 29 mit der Wasser-Versorgungsleitung
25 schnell koppelbar bzw. entkoppelbar, so daB der
Disenbalken 20 als eine Baueinheit schnell durch
einen neuen Disenbalken auswechselbar ist. In
Figur 4 ist der flr jede Flachstrahldiise vorgegebe-
ne Streuwinkel 19 schematisch angedeutet sowie
die unter verschiedenen Winkeln 1 bzw 2 ausge-
richteten Achsen 30° der Flachstrahidiisen, die
nach MaBgabe der Brammenbreite und des Ab-
standes des PreBwerkzeuges von der Brammen-
mitte fest eingestellt werden.

Im Betrieb der Stauchpresse 148t sich die be-
ste Kihlung der PreBwerkzeuge dann bewirken,
wenn der Bereich der Vorderkante jedes Prefwerk-
zeuges von auBen mit dem Kihlmedium, vorzugs-
weise Wasser stdndig spriihgekihlt wird. Nach ei-
ner kurzen Betriebszeit hat sich ein thermische
stationdrer Zustand eingestellt, so daB die Tempe-
ratur der Vorderkante des Prefwerkzeugs unterhalb
der maximal zuldssigen Werkstofftemperatur bleibt.
Zum Innern des Werkzeugs féllt die Temperatur
weiter ab. Eine geringfiigig bessere Kihlwirkung
fir das PreBwerkzeug 138t sich dann erreichen,
wenn zusitzlich zu der von auBen aufgebrachten
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Sprihkiihlung eine Innenkihlung des PreBwerk-
zeugs erfolgt bspw. durch in dem PreBwerkzeug
mit Abstand zu dessen Vorderkante 17 zusitzlich
angeordneten Kiihimittelkandle (nicht ndher darge-
stellt), die an eine Kuhimittelversorgung ange-
schlossen werden. Dies ist allerdings mit einem
technisch hdheren Aufwand verbunden. In diesen
Fallen lassen sich temperaturwechselbestiandige
Werkstoffe flir das PreBwerkzeug einsetzen, deren
Herstellung wirtschaftlich glinstig ist und deren
PreBfldchen sich mit erwartungsgemdBen Aufwand
mehrfach nachbearbeiten lassen. Befriedigende
Kihlergebnisse fiir das Presswerkzeug lassen sich
auch dann erzielen, wenn das PreBwerkzeug nur
wihrend des Vorgangs des Stauchens einer Bram-
me und nicht in den Pausenzeiten zwischen zwei
zu bearbeitenden Brammen spriihgeklihlt wird oder
wenn der Bereich der Vorderkante jedes Prefwerk-
zeugs widhrend der von der Brammenkante abge-
hobenen Bewegungsphase von auBlen und an der
Bramme vorbei mit einem Kihimittel in Form einer
Spriihkiihlung beaufschlagt wird. Hier miBten aller-
dings hochwarmfeste Werkstoffe eingesetzt wer-
den, wobei die Kihlintensitdt der Spriihkihlung
ebenfalls nach MaBgabe der maximal zuldssigen
Temperaturen fiir den hochwarmfesten Woerkstoff
des PreBwerkzeugs geregelt wird.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, wenn min-
destens eine Kihimitteldise in einer in den Be-
reich der Vorderkante des PreBwerkzeug ein-
schwenkbaren Flhrung angeordnet ist oder wenn
auf andere Weise der Kihimittelstrahl der Bewe-
gung der Vorderkante des Prefwerkzeugs geregelt
nachgefihrt wird

Bezugszeicheniibersicht

1 Stauchpresse
2,3 Stédnderholm

4,5 Querholm

6 Fundament

7 Kurbelgehduse

8 Werkzeugtrager
9 PreBwerkzeug

10 Bramme

11 Niederhalterolle
12 Gelenkwelle

13 Getriebe

14 Antriebsmotor

15 Anstellvorrichtung
16 Bewegungspfeil
17 Vorderkante des Prefwerkzeugs
18 KihimitteldUse/Flachstrahldiise
19 Streuwinkel

20 Diisenbalken

21 Brammenmitte
22 H20-Behilter

23 Pumpe
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24 Ventil

25 Versorgungsleitung

26 SchnellschiuBverbindung

27 AnschluBbohrung im Disenbalken

28 AnschluBkopf/AnschluBlleitung
29 Flansch

30 Disenachse

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Kiihlen der PreBwerkzeuge ei-
ner Stauchpresse zur Breitenreduktion von
Walzgut, insbesondere der Breite von Bram-
men in Warmbreitband-VorstraBen mit beidsei-
tig zur Brammenkante angeordneten, die auf-
einander zuweisenden PreBwerkzeuge aufneh-
menden und gegeneinander bewegbaren
Werkzeugtragern,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Stauchpresse (1) mindestens eine ge-
gen die Bereiche der Vorderkante (17) eines
jeden Prefwerkzeugs (9) gerichtete Kihimittel-
dise (18) aufweist.

2. Kdihleinrichtung flr das PreBwerkzeug nach
Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Kihimitteldise (18) als Flachstrahldi-
se mit einem vorgegebenen Streuwinkel (19)
ausgebildet ist.

3. Kihleinrichtung flir das PreBwerkzeug nach
Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere Flachstrahldiisen (18) zu einem
Disenbalken (20) zusammengefaBt sind, der
oberhalb und unterhalb zur Brammenmitte (21)
angeordnet ist.

4. Kdihleinrichtung fir das PreBwerkzeug nach
Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Disenbalken (20) zwischen zwei die
Bramme niederhaltenden Druckrollen (21) an-
geordnet ist.

5. Kihleinrichtung flir das PreBwerkzeug nach

mindestens einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Achsen (30) der Flachstrahldisen (18)
nach MafBgabe der Brammenbreite und des
Abstandes des PreBwerkzeugs (9) von der
Brammenmitte (21) mit unterschiedlichen Win-
keln () gegen die Vorderkante (17) des PreB-
werkzeugs (9) ausgerichtet sind, und daB jede
einzelne Dise (18) von einem Ventil (24) ab-
schaltbar bzw. zuschaltbar ausgestaltet ist.
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10.

11.

12,

Kihleinrichtung flir das PreBwerkzeug nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Disenbalken (20) abschnitisweise mit
mehreren Disenreihen(18, 18', 18", 18"") aus-
gerUstet ist, jede Disenreihe mit einer sepera-
ten Kihimittelleitung (27, 28) verbunden ist
und jede Disenreihe mittels Ventil (24) ab-
schaltbar bzw. zuschaltbar ausgestaltet ist.

Kihleinrichtung flir das PreBwerkzeug nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Disenbalken (20) als eine Baueinheit
mittels einer SchnellschluBverbindung (26) mit
mindestens einer Kihimittelversorgungsleitung
(25) verbindbar ist.

Kihleinrichtung flir das PreBwerkzeug nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens eine Kiihimitteldiise (18) in
einer in den Bereich der Vorderkante (17) des
PreBwerkzeugs (9) einschwenkbaren Flihrung
angeordnet ist.

Kihleinrichtung flir das PreBwerkzeug nach
mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daB in dem PreBwerkzeug mit Abstand zu des-
sen Vorderkante zusitzliche Kihimittelkanile
angeordnet sind.

Betriebsverfahren fir die Einrichtung zum Kiih-
len der PreBwerkzeuge der Brammenstauch-
presse nach den Anspriichen 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Bereich der Vorderkante jedes Pref-
werkzeugs von auBen mit einem Kihimedium
stdndig sprilhgekiihlt wird.

Betriebsverfahren fir die Einrichtung zum Kiih-
len der PreBwerkzeuge der Brammenstauch-
presse nach den Anspriichen 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Bereich der Vorderkante jedes Pref-
werkzeugs widhrend der von der Brammenkan-
te abgehobenen Bewegungsphase von auBen
und an der Bramme vorbei mit einem Kihime-
dium in Form einer Sprihkiihlung beaufschlagt
wird.

Betriebsverfahren fir die Einrichtung zum Kiih-
len der Presswerkzeuge der Brammenstauch-
presse nach den Anspriichen 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Bereich der Vorderkante jedes Pref-
werkzeugs in der Pausenzeit zwischen dem
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Stauchen einzelner Brammen nicht spriihge-
kihlt wird.

Betriebsverfahren nach mindestens einem der
Ansprliche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB zusitzlich zu der von auBen aufgebrachten
Spriihklhlung des PreBwerkzeugs eine Innen-
kiihlung des PreBwerkzeugs erfolgt.

Betriebsverfahren nach mindestens einem der
Ansprliche 10 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Kihimedium als fluider Kihimittel-
strahl mit einem vorgegebenen Streuwinkel
von mindestens einer Seite gegen die Werk-
zeugvorderkante geleitet wird.

Betriebsverfahren nach mindestens einem der
Ansprliche 10 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB aus einem Biindel von Kihimittelstrahlen
einzelne nach MaBgabe der Breite der Bram-
me sowie der Stellung des PreBwerkzeuges
zur Brammenkante zuschaltbar bzw. abschalt-
bar sind.

Betriebsverfahren nach mindestens einem der
Anspriiche 10 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kuhlintensitat der Kuhimittelstrahlen
und/oder der Innenkiihlung des PreBwerkzeugs
nach MaBgabe der maximal zuldssigen Tem-
peratur flir den Werkstoff des PreBwerkzeuges
geregelt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 10 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Kuhimittelstrahl der Bewegung der
Vorderkante des PreBwerkzeugs geregelt
nachgefihrt wird.
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