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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Gussstriangen aus Metallen durch Stranggiessen.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von GuBs-
trdngen aus Metallen, insbesondere aus Stéhlen,
durch StranggieBen in Vertikal- oder Bogenanlagen
wird der Badspiegel in der Kokille durch ein kontinu-
ierlich wirkendes MeBsystem laufend erfaBt und
durch ein halb- oder vollautomatisches Regelsystem
bevorzugt selbsttdtig konstant gehalten; der Metall-
zufluB wird aus einem Verteiler in die Kokille durch
eine Verdnderung des AusfluBquerschnitts eingestellt
und der GieBspiegel in der Kokille durch eine konti-
nuierliche Anpassung der Strangabzugsgeschwindig-
keit konstant gehalten. Eine Anderung des Ausflus-
querschnitts kann durch Verstellen eines GieBstop-
fens oder durch Betdtigung einer an sich bekannten
Schieberplatte bewirkt werden, eine Anderung der
GieBgeschwindigkeit durch Anderung des Ausflus-
querschnitts.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von GuBstrdngen aus Metallen -- insbeson-
dere aus Stihlen --durch StranggieBen in Vertikal-
oder Bogenanlagen. Dabei sollen GuBstrdnge mit
runden, quadratischen, rechteckigen oder beliebig
geformten Querschnitten erfaBt werden mit dem
Ziel, den GieBspiegel in der Kokille konstant zu
halten und mit einer im vorhinein definierten GieB-
geschwindigkeit zu gieBen. Zudem erfaBt die Erfin-
dung eine flr dieses Verfahren geeignete Vorrich-
tung.

Beim StranggieBen insbesondere von Stahl ist
es notwendig, den GieBspiegel in der Kokille inner-
halb einer Spanne von wenigen Millimetern kon-
stant zu halten, da nur dann eine gute Oberfldchen-
qualitdt erreicht und die Gefahr des Auftretens von
Stahldurchbrlichen weitgehend vermieden wird.
Beim StranggieBen wird bekanntermaBen kontinu-
ierlich flissiges Metall Uber eine AusguB&ffnung in
den Innenraum einer wassergekihlten Kokille ge-
flihrt, wo sich im Kontakt mit der Kokillenwand eine
erste Strangschale bildet. Durch die Strangabzugs-
vorrichtung wird zudem der in der Kokille geformte
Strang kontinuierlich aus der Kokille abgezogen.
Um den GieBspiegel in der Kokille konstant zu
halten, muB daher die Zufuhr von flissigem Metall
in die Kokille hinsichtlich der Masse pro Zeiteinheit
mit der durch die Strangabzugsvorrichtungen pro
Zeiteinheit ausgezogenen Masse des gegossenen
Stranges Ubereinstimmen.

Um dies zu erreichen, wurden verschiedene --
in frliheren Jahren meist manuell bediente -- Re-
gelsysteme benitzt, wie beispielsweise die Strang-
abzugsregelung und die Stopfenregelung.

Die DE-OS 34 22 901 beschreibt ein Verfahren
der eingangs erwdhnten Art mit automatischer Ab-
splhlung bzw. mit einer manuellen Freisetzung ei-
ner Verengung im DurchfluBkanal eines mit Schie-
berverschlul ausgeristeten ZwischengefiBes.

Bei der dem Erfinder bekannten Strangabzugs-
regelung wird im Verteiler ein freilaufender, ungere-
gelter AusguB eingebaut, der eine DurchfluBdffnung
besitzt, die bei durchschnittlicher Flllh&he des Ver-
teilers etwa den der gewlinschten GieBgeschwin-
digkeit entsprechenden DurchfluB ergibt. Bei dieser
GieBart wird die Strangabzugsgeschwindigkeit so
eingestellt, daB8 der GieBspiegel in der Kokille anni-
hernd konstant bleibt. Anderungen der DurchfluB-
geschwindigkeit aufgrund von Anderungen in der
Flllhdhe des Metalls im Verteiler, aufgrund einer
Erosion des Ausgusses oder eines Zuwachsens
desselben werden durch eine manuelle oder auto-
matische Anpassung der Strangabzugsgeschwin-
digkeit ausgeglichen.

Diese Art der Regelung wird vorzugsweise flr
das GieBen kleiner Querschnitte gewahlt, da hierflir
der geschlossene, kompakte GieBstrahl -- wie er
bei freilaufendem AusguB vorherrscht -- von Vorteil
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ist.

Ein Nachteil dieser Art der Regelung bleibt,
daB nur bedingt Al-beruhigte, zur Bildung von An-
sdtzen im AusguB neigende Schmelzen vergossen
werden kdnnen. Des weiteren ist die Verwendung
eines GieBstrahlschutzes, wie eines Schnorchels,
ebenfalls nicht mdglich.

Die Strangabzugsregelung wird daher vorzugs-
weise flr das VergieBen von nur mit Si-beruhigten
Stdhlen eingesetzt.

Im Falle einer ebenfalls dem Erfinder bekann-
ten Stopfenregelung wird eine durch einen bewegli-
chen Stopfen verschlieBbare AusguB&ffnung im
ZwischengefaB verwendet, die im offenen Zustand
eine wesentlich h&here AusfluBleistung ergeben
wirde, als es der gewlinschten Strangabzugsge-
schwindigkeit oder GieBleistung entspricht. Die
Strangabzugsgeschwindigkeit wird hier am Treiber
auf den gewinschten Wert eingestellt und der
GieBspiegel in der Kokille wird dadurch konstant
gehalten, daB der DurchfluB des Metalls durch die
AusguB&ffnung mittels einer entsprechenden Ein-
stellung und laufenden Nachstellung des bewegli-
chen Stopfens in geeigneter Weise gedrosselt wird.

Da die Regelung des Metallflusses mittels ei-
nes Stopfens nicht sehr feinfiihlig ist, wird diese Art
der Regelung vorzugsweise bei groBen GieBquer-
schnitten angewendet, wie sie beim GieBen von
Blooms und Brammen, aber auch bei grdBeren
Kniippelquerschnitten, vorliegen.

Flr eine Automatisierung des GieBvorganges
eignen sich Stopfenregelung wegen der relativ
schlechten Regelcharakteristik nur bei groBen GieB-
querschnitten. Die Stopfenregelung weist allerdings
dann Vorteile auf, wenn Stahlgliten mit definierten
Al-Gehalten, wie beispielsweise Feinkornstihle,
vergossen werden missen. Derartige Stdhle nei-
gen ndmlich -- insbesondere an der engsten Stelle
des Ausgusses, wo die hdchsten Strémungsge-
schwindigkeiten herrschen - - dazu, Ansitze von
Al>Oz-Ausscheidungen zu bilden. Hierdurch wird
die DurchfluBgeschwindigkeit beeintrichtigt. Da bei
der Stopfenregelung immer eine deutlich gr&Bere
AusguB&ffnung verwendet wird, als es fiir das Ein-
halten der GieBgeschwindigkeit erforderlich wére,
kann hier durch Nachstellen des Stopfens der Me-
talldurchfluB wieder so einreguliert werden, wie es
die Strangabzugsgeschwindigkeit erfordert.

Die DurchfluBgeschwindigkeit kann auch beim
StranggieBen durch den AusguB anstatt durch ei-
nen Stopfen -- wie dies bei GieBpfannen heute der
Standardpraxis entspricht -- mit verschiebbaren
oder verdrehbaren Schieberplatten geregelt wer-
den; hier bestehen Vorteile gegeniiber der Stopfen-
regelung in der Regelbarkeit des GieBstrahls, und
es ist die Anbringung eines GieBstrahischutzes
md&glich, zudem kdnnen aufgrund der Nachstellbar-
keit der AusguB&ffnung durch Nachstellen der
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Schieberplatten auch Al-legierte Stihle vergossen
werden.

Derartige Schieberregelungen sind insbesonde-
re auch im Hinblick auf die Automatisierung des
GieBvorganges denkbar. Bei Systemen zum auto-
matischen GieBen auf StranggieBanlagen kann die
Position des GieBspiegels vorzugsweise durch
Durchstrahlung der Kokille mittels von einer radio-
aktiven Quelle ausgesandten Gamma-Strahlen ge-
messen sowie Abweichungen von der gewlinschten
Lage des GieBspiegels durch selbsttdtiges Vergro-
Bern oder Verkleinern der AusguB&ffnung nachge-
regelt werden. Dabei bleibt die am Treiber einge-
stellte Strangabzugsgeschwindigkeit weitgehend
konstant bzw. sie wird gezielt und schrittweise ver-
dndert, wenn die GieBgeschwindigkeit gezielt er-
h&ht oder abgesenkt werden soll.

Flr eine Automatisierung des GieBvorganges
auf StranggieBanlagen ist neben der Schieberrege-
lung auch die Strangabzugsregelung gut geeignet;
die Stopfenregelung wirkt sich weniger gut auf eine
Automatisierung aus, da Stopfen eine unginstige
Regelcharakteristik aufweisen.

Bei der Strangabzugsregelung bei freilaufen-
dem AusguB kann also der GieBspiegel automa-
tisch in relativ einfacher Weise durch kontinuierli-
ches Nachstellen der Strangabzugsgeschwindigkeit
konstant gehalten werden. Diese GieBtechnik kann
vorteilhaft flir das GieBen kleiner Knippelquer-
schnitte aus lediglich mit Si-beruhigten Stdhlen an-
gewendet werden. Flr das GieBen von hochwerti-
gen, mit Al-beruhigten Stdhlen, woflir auch ein
GieBstrahlschutz in Form eines in die Kokille ein-
tauchenden Schnorchels erforderlich ist, eignet
sich dieses Verfahren nicht.

Der Erfinder hat sich das Ziel gesetzi, ein
Verfahren und eine Vorrichtung eingangs genannter
Art zu verbessern und - - wie gesagt -- die Rege-
lung des GieBspiegels beim StranggieBen zu ver-
einfachen.

Zur Losung dieser Aufgabe fiihrt die Lehre des
unabhingigen Patentanspruches; die Unteranspri-
che erfassen glnstige Weiterbildungen.

ErfindungsgemiB wird der Badspiegel in der
Kokille durch ein kontinuierlich wirkendes MeBsy-
stem laufend erfaB8t und durch ein halb- oder voll-
automatisches Regelsystem selbsttitig konstant
gehalten. Der MetallzufluB ist aus dem Verteiler in
die Kokille durch eine Verdnderung des AusfluB-
querschnitts einstellbar, und der GieBspiegel wird
in der Kokille durch eine kontinuierliche Anpassung
der Strangabzugsgeschwindigkeit konstant gehal-
ten.

Dabei kann die Verdnderung des AusfluBquer-
schnitts durch Verstellen eines GieBstopfens oder
aber durch Betdtigung einer Schieberplatte bewirkt
werden.
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Im Rahmen der Erfindung kann die H8he des
GieBspiegels in der Kokille manuell oder automa-
tisch verdndert werden, wobei die Anderung des
GieBspiegels bevorzugt héchstens 3 mm pro Minu-
te betragen soll.

Als glinstig hat es sich erwiesen, bezliglich der
innerhalb von zwei vorgegebenen Grenzen schwan-
kenden Strangabzugsgeschwindigkeit bei einem
Uber- oder Unterschreiten derselben eine Nachre-
gelung durch Betatigung des AusfluBkontrollorgans
durchzufiihren.

ErfindungsgemiB soll die Stellung des AusfluB-
kontrollorgans um eine Mittelposition oszillieren
und gegebenenfalls die AusfluBregelung durch eine
hydraulische oder mechanisch wirkende Vorrich-
tung dargestellt werden.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist das Signal des GieBspiegelmeBsystems Ein-
gangssignal fir ein erstes Regelorgan, welches auf
den Antrieb des Strangabzugssystems einwirkt; die
am Strangabzugssystem gemessene Geschwindig-
keit dient als Eingangssignal flir ein zweites Regel-
organ, welches das erste Uberlagert und direkt auf
ein hydraulisch, pneumatisch elekiromechanisch
betdtigtes Stellelement zum Verstellen des Metall-
zuflusses in die Kokille einwirkt.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele
sowie anhand der Zeichnung. Diese zeigt in

Fig. 1,3,5: jeweils ein Regelschema fiir eine
Strangabzugsregelung, eine Stop-
fen- bzw. Schieberregelung;

Fig. 2,4,6: zu jedem der Regelschemata eine

Graphik zum Zeitverlauf der GieB-
spiegelposition und zur Auszugs-
geschwindigkeit.

Bei einem vereinfachten Regelschema einer
Strangabzugsregelung nach Fig. 1 wird der gemes-
sene Istwert 12 der Position eines GieBspiegels 12
in einer nicht dargestellten Kokille mit einem zuvor
definierten Sollwert 14 in einem Auszugsregler 16
verglichen. Letzterer liefert als Ergebnis bei 18 eine
Geschwindigkeit V eines Auszugstreibers, die Uber
einen Drehzahlregler 20 an einem Treibermotor 22
der Anlage eingestellt wird.

Dazu gibt Fig. 2 im Zeitverlauf die GieBspiegel-
position sowie die Auszugsgeschwindigkeit Uber
der Zeit Z wieder. Es ist ersichilich, daB die tat-
sdchliche GieBspiegelposition nach Kurve 24 um
den Sollwert nach der Geraden 8 schwankt und die
Auszugsgeschwindigkeit -- Linie 9 -- nur das Er-
gebnis der GieBspiegelregelung ist. Demzufolge
wird die Auszugsgeschwindigkeit auch z.B. durch
Erosion des freilaufenden Ausgusses innerhalb ei-
nes gewissen Zeitraumes erhdht oder durch Zuset-
zen des AusguBquerschnitts verringert.
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Eine Stopfenregelung ermdglicht das Gieflen
von Al-beruhigten Stdhlen mit oder ohne GieB-
strahlschutz. Insbesondere ist bei Stopfenregelung
der Einbau eines Schnorchels als GieBstrahischutz
relativ einfach zu bewerkstelligen. Da der Stopfen
jedoch eine schlechte und unexakte Regelcharakte-
ristik aufweist, ist er flr eine Automatisierung des
GieBvorgangs, fiir welchen eine feinfiihlige Einstell-
barkeit gegeben sein muB, nur schlecht geeignet.
Aus diesem Grund wird eine Automatisierung des
GieBvorganges auf der Basis einer Stopfenregelung
nur bedingt vorgenommen bzw. nur bei grofien
GieBquerschnitten durchgefiihrt, welche fiir Regel-
abweichungen relativ unempfindlich sind.

Die Schieberregelung ermdglicht ebenfalls das
GieBen von Al-beruhigten St3dhlen mit oder ohne
GieBstrahlschutz, hat den Vorteil einer besseren
Regelbarkeit des GieBstrahls und weist somit Vor-
teile gegeniiber einer Stopfenregelung auf. Die
Schieberplatten missen jedoch sehr exakt gefertigt
sein und bestehen aus sehr teuerem, hochwerti-
gem Keramikmaterial. Insofern stellt die Schieber-
regelung fir das GieBen Al-beruhigter hochwertiger
Stdhle heute zwar eine technisch mdgliche Losung
dar, ist aber relativ aufwendig und nicht flr alle
Anwendungsfille voll befriedigend.

Fig. 3 zeigt das Regelschema einer Stopfen-
bzw. Schieberregelung. Bei dieser Art der Rege-
lung wird der Istwert 30 der Position des GieBspie-
gels 12 dem im zuvor definierten Sollwert 34 im
Stellungsregler 36 verglichen. Das Ergebnis dieses
Regelvorganges ist eine bestimmte Stopfen- und
Schieberstellung 38, welche maBgebend flir die
DurchfluBmenge in der Kokille ist.

Vollig unabhingig davon wird der Sollwert 44
der Auszugsgeschwindigkeit Uiber einen Drehzahl-
regler 20,, am Treibermotor 22 eingestellt und der
Istwert 40 der Auszugsgeschwindigkeit Uber einen
Tachogenerator 46 des Treibermotors 22 laufend
rlickgeflihrt, so daB eine anndhernd konstante Aus-
zugsgeschwindigkeit erzielt wird.

Fig. 4 18Bt den Zeitverlauf der Position des
GieBspiegels 12, der Auszugsgeschwindigkeit und
der Stopfen- bzw. Schieberstellung zu Fig. 3 erken-
nen.

Der Istwert 30 des GieBspiegels 12 schwankt
um den Sollwert 34, ebenso der Istwert 40 der
Auszugsgeschwindigkeit um den entsprechenden
Sollwert 44. Die Stellung des Stopfens bzw. Schie-
bers ergibt sich gemiB Linie 48 als Ergebnis der
GieBspiegelmessung. Wird der Sollwert 44 der
Auszugsgeschwindigkeit erh&ht, fahrt der Treiber
22 unverziglich auf den neuen Sollwert und der
Stopfen oder Schieber muB, um das Gie3spiegelni-
veau konstant zu halten, gedndert werden.

Diese Erlduterungen sind zur Offenbarung des
erfindungsgemiBen Verfahrens erforderlich; durch
das erfindungsgemifBe Verfahren wird mittels einer
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gezielten Kombination der Vorteile der Strangab-
zugs- und Stopfenregelung einerseits das automati-
sierte GieBen Al-beruhigter hochwertiger Stdhle mit
GieBstrahlschutz bei gleichzeitig einfacher und gu-
ter Regelbarkeit des GieBspiegels erm&glicht und
anderseits werden nicht nur die jeweiligen Nachtei-
le der Stopfen- und Strangabzugsregelung vermie-
den, sondern es wird in Uberraschend einfacher
Weise und unter Vermeidung aufwendiger Werk-
stoffe und Werkstiicke sowie komplizierter Handha-
bungsschritte ein der Schieberregelung mindestens
gleichwertiges, wenn nicht Uberlegenes Ergebnis
erzielt.

Bei der hier beschriebenen Erfindung handelt
es sich somit um ein Verfahren zum Herstellen von
GuBstrangen aus Metallen, insbesondere aus Stih-
len, nach dem Prinzip des StranggieBens in Verti-
kal- und Bogenanlagen, bei welchem der Badspie-
gel in der Kokille durch ein kontinuierlich wirkendes
MeBsystem laufend erfaBt und durch ein halb- oder
vollautomatisches Regelsystem selbsttétig konstant
gehalten wird; der MetallzufluB ist aus dem Vertei-
ler in die Kokille durch eine Verdnderung des Aus-
fluBquerschnitts einstellbar, und der GieBspiegel 12
wird in der Kokille durch eine kontinuierliche An-
passung der Strangabzugsgeschwindigkeit konstant
gehalten.

In diesem erfindungsgemiBen Verfahren zeigt
Fig. 5 ein Regelschema. Der Istwert 10 der Position
des GieBspiegels 12 wird mit dem Sollwert 14 im
Auszugsregler 16 verglichen, und als Ergebnis wird
bei 18 die Auszugsgeschwindigkeit V Uber den
Drehzahlregler 20 am Treibermotor 22 eingestellt.
Gleichzeitig wird diese Auszugsgeschwindigkeit mit
Hilfe eines Tachogenerators 49 gemessen sowie
als Istwert 50 mit einem Sollwert 54 im Stellungsre-
gler 36 verglichen. Als Ergebnis wird eine Stopfen-
oder Schieberstellung 38 eingestelit.

Auch bei dieser Regelung schwanken gemiB
Fig. 6 -- welche den Zeitverlauf der GieBspiegel-
messung, der Abzugsgeschwindigkeit sowie der
Stopfen- bzw. Schieberstellung Uber der Zeit Z
erkennen 148t -- die Istwerte 10 bzw. 50 des GieB-
spiegels 12 bzw. der Auszugsgeschwindigkeit um
die entsprechenden Sollwerte 14 bzw. 54. Die
Stopfen- bzw. Schieberstellung 56 ergibt sich als
Ergebnis der Treibergeschwindigkeit. Wird der
Sollwert der Treibergeschwindigkeit verdndert, ver-
dndert der Stellungsregler 36 unverziglich die
Stopfen- bzw. Schieberstellung 38, und die Aus-
zugsgeschwindigkeit muB, um das GieBspiegelni-
veau konstant zu halten, dementsprechend ange-
paBt werden.

Die Verdnderung des AusfluBquerschnitts im
Verteilergefa kann sowohl durch einen Stopfen als
auch durch einen Schieber bewirkt werden.

Bei einer mdglichen Durchfiihrungsform des
erfindungsgemiBen Verfahrens ist vorgesehen, daB
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eine erwlinschte und gezielte Anderung der GieB-
geschwindigkeit dadurch bewirkt wird, daB der Aus-
fluBquerschnitt verdndert wird.

Eine weitere Durchflihrungsvariante des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens sieht vor, daB die HShe
des GieBspiegels in der Kokille verdndert werden
kann, was insbesondere zur Verringerung des Ver-
schleifes des Schnorchels beim GieBen mit GieB-
pulver wiinschenswert ist.

Dabei soll die Anderung der Héhe des GieB-
spiegels 3 mm pro Minute nicht Ubersteigen.

Nach einer anderen md&glichen Durchflihrungs-
form des Verfahrens darf die Strangabzugsge-
schwindigkeit zwischen zwei vorgegebenen Gren-
zen schwanken, wobei bei einer auftretenden Uber-
oder Unterschreitung derselben eine Nachregelung
des Metallzuflusses durch eine Betitigung des
AusfluBkontrollorgans erfolgt.

Grundsidtzlich ist es auch mdglich, daB die
Stellung des AusfluBkontrollorgans um eine mittlere
Position oszilliert, da dadurch in bestimmten Féllen
das Regelverhalten verbessert werden kann.

Flr die Durchfliihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens kann eine Vorrichtung hilfreich sein,
welche das AusfluBkontroll-Organ, d.h. den Stopfen
oder Schieber, durch einen Hydraulikzylinder oder
Hydraulikantrieb -- oder durch einen mittels Motor
angetriebenen mechanisch wirkenden Antrieb --ver-
stellt.

Grundsdtzlich kann eine derartige Verstellung
auch manuell erfolgen. Fiir einen Automatikbetrieb
ist jedoch die mechanisierte Nachstellbarkeit erfor-
derlich.

Fir die Durchfiihrung der erfindungsgemaB
md&glichen Verfahrensvarianten dient weiters ein
Strangabzugssystem, welches eine feinflihlige kon-
tinuierliche Verstellung der Strangabzugsgeschwin-
digkeit erlaubt.

Die bevorzugte Ausflihrungsform eines Sy-
stems zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen
Verfahrens besteht aus einer Einrichtung zur konti-
nuierlichen Messung des Metallspiegels in der Ko-
kille, welches ein Signal an eine Regelbaugruppe
liefert, die ihrerseits auf den Antrieb der Strangab-
zugsvorrichtung kontinuierlich einwirkt und die Ab-
zugsgeschwindigkeit so nachstellt, daB der GieB-
spiegel in der Kokille konstant bleibt, solange sich
die Strangabzugsgeschwindigkeit innerhalb vom
GieBformat abhédngig vorgegebener Grenzen be-
wegt. Die Strangabzugsgeschwindigkeit wird lau-
fend gemessen und von einer weiteren Regelbau-
gruppe, in welcher auch die Grenzwerte gespei-
chert sind, erfaBt. Werden die Grenzwerte Uber-
oder unterschritten, so wirkt diese zweite Regel-
gruppe direkt auf den Antrieb der AusfluBregelung
ein und bewirkt damit durch Nachstellen des Aus-
fluBkontrollelementes eine Verdnderung des Metall-
zuflusses in die Kokille.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen von GuBstrdngen
aus Metallen, insbesondere aus Stéhlen, durch
StranggieBen in Vertikal- oder Bogenanlagen,
bei welchem der Badspiegel in der Kokille
durch ein kontinuierlich wirkendes MeBsystems
laufend erfaB8t und durch ein halb- oder vollau-
tomatisches Regelsystem bevorzugt selbsttatig
konstant gehalten wird, wobei der MetallzufluB
aus einem Verteiler in die Kokille durch eine
Verdnderung des AusfluBquerschnitts einge-
stellt und der GieBspiegel in der Kokille durch
eine kontinuierliche Anpassung der Strangab-
zugsgeschwindigkeit konstant gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der AusfluBquerschnitt durch
Verstellen eines GieBstopfens oder durch Be-
tdtigen einer an sich bekannten Schieberplatte
verdndert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Strangabzugsgeschwindigkeit
innerhalb von zwei vorgegebenen Grenzen
schwankt, und daB bei einem Uber- oder Un-
terschreiten derselben eine Nachregelung
durch Betdtigung eines AusfluBkontrollorgans
durchgeflinrt wird, wobei gegebenenfalls die
Stellung des AusfluBkontrollorgans um eine
Mittelposition oszilliert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Hbhe des
GieBspiegels in der Kokille manuell oder auto-
matisch veriindert wird, wobei die Anderung
des GieBspiegels bevorzugt héchstens 3 mm
pro Minute betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die AusfluBrege-
lung durch eine hydraulische oder mechanisch
wirkende Vorrichtung bewirkt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Signal des
GieBspiegelmeBsystems Eingangssignal flir ein
erstes, auf den Antrieb des Strangabzugssy-
stems einwirkendes Regelorgan ist, und daB
die am Strangabzugssystem gemessene Ge-
schwindigkeit als Eingangssignal flr ein zwei-
tes Regelorgan dient, welches das erste Uber-
lagert und direkt auf ein hydraulisch, pneuma-
tisch elektromechanisch betéitigtes Stellele-
ment zum Verstellen des Metallzuflusses in die
Kokille einwirkt.
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Verfahren nach wenigstens einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da der
Istwert der Position des GieBspiegels mit dem
Sollwert in einem Auszugsregler verglichen
und die Auszugsgeschwindigkeit (V) Uber ei-
nen Drehzahlregler an einem Treibermotor ein-
gestellt wird, wobei die Auszugsgeschwindig-
keit mittels eines Tachogenerators gemessen,
als Istwert mit einem Sollwert in einem Stel-
lungsregler verglichen sowie die Stopfen- oder
Schieberstellung eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB durch Verdnde-
rung des Sollwertes der Treibergeschwindig-
keit die Stopfen- bzw. Schieberstellung verdn-
dert und die Auszugsgeschwindigkeit angepaft
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekenn-
zeichnet durch ein System des Strangabzugs-
antriebs zum feinflihligen kontinuierlichen Ver-
stellen der Strangabzugsgeschwindigkeit.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 8, insbeson-
dere Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB das System eine Einrich-
tung zur kontinuierlichen Messung des Metall-
spiegels in der Kokille aufweist, welche ein
Signal an eine Regelbaugruppe liefert, die ih-
rerseits auf den Antrieb der Strangabzugsein-
richtung kontinuierlich einwirkt und die Abzugs-
geschwindigkeit so nachstellt, daB der GieB-
spiegel in der Kokille konstant bleibt, solange
sich die Strangabzugsgeschwindigkeit inner-
halb vom GieBformat abhdngig vorgegebener
Grenzen bewegt.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 8,
insbesondere Vorrichtung nach Anspruch 9
oder 10, gekennzeichnet durch einen dem
GieBspiegel (12) zugeordneten Auszugsregler
(16), dem ein Drehzahlregler (20) mit Treiber-
motor (22) nachgeordnet und dieser mit einem
Tachogenerator (49) verbunden ist, von dem
eine Eingabeeinrichtung flir die Auszugsge-
schwindigkeit als Istwert (50) zu einem Stel-
lungsregler (36) flhrt.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Stellungsregler (36) zu
einem Vergleich des Istwertes (50) mit einem
Sollwert (54) zum Einstellen der Schieber-
oder Stopfenstellung ausgebildet ist.
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