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0   Bei  einem  Verfahren  zum  Herstellen  von  Gußs- 
trängen  aus  Metallen,  insbesondere  aus  Stählen, 
durch  Stranggießen  in  Vertikal-  oder  Bogenanlagen 
wird  der  Badspiegel  in  der  Kokille  durch  ein  kontinu- 
ierlich  wirkendes  Meßsystem  laufend  erfaßt  und 
durch  ein  halb-  oder  vollautomatisches  Regelsystem 
bevorzugt  selbsttätig  konstant  gehalten;  der  Metall- 
zufluß  wird  aus  einem  Verteiler  in  die  Kokille  durch 
eine  Veränderung  des  Ausflußquerschnitts  eingestellt 
und  der  Gießspiegel  in  der  Kokille  durch  eine  konti- 
nuierliche  Anpassung  der  Strangabzugsgeschwindig- 
keit  konstant  gehalten.  Eine  Änderung  des  Ausfluß- 
querschnitts  kann  durch  Verstellen  eines  Gießstop- 
fens  oder  durch  Betätigung  einer  an  sich  bekannten 
Schieberplatte  bewirkt  werden,  eine  Änderung  der 
Gießgeschwindigkeit  durch  Änderung  des  Ausfluß- 
querschnitts. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Her- 
stellen  von  Gußsträngen  aus  Metallen  --  insbeson- 
dere  aus  Stählen  -durch  Stranggießen  in  Vertikal- 
oder  Bogenanlagen.  Dabei  sollen  Gußstränge  mit 
runden,  quadratischen,  rechteckigen  oder  beliebig 
geformten  Querschnitten  erfaßt  werden  mit  dem 
Ziel,  den  Gießspiegel  in  der  Kokille  konstant  zu 
halten  und  mit  einer  im  vorhinein  definierten  Gieß- 
geschwindigkeit  zu  gießen.  Zudem  erfaßt  die  Erfin- 
dung  eine  für  dieses  Verfahren  geeignete  Vorrich- 
tung. 

Beim  Stranggießen  insbesondere  von  Stahl  ist 
es  notwendig,  den  Gießspiegel  in  der  Kokille  inner- 
halb  einer  Spanne  von  wenigen  Millimetern  kon- 
stant  zu  halten,  da  nur  dann  eine  gute  Oberflächen- 
qualität  erreicht  und  die  Gefahr  des  Auftretens  von 
Stahldurchbrüchen  weitgehend  vermieden  wird. 
Beim  Stranggießen  wird  bekanntermaßen  kontinu- 
ierlich  flüssiges  Metall  über  eine  Ausgußöffnung  in 
den  Innenraum  einer  wassergekühlten  Kokille  ge- 
führt,  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  Gießspiegel  in  der  Kokille  konstant  zu 
halten,  muß  daher  die  Zufuhr  von  flüssigem  Metall 
in  die  Kokille  hinsichtlich  der  Masse  pro  Zeiteinheit 
mit  der  durch  die  Strangabzugsvorrichtungen  pro 
Zeiteinheit  ausgezogenen  Masse  des  gegossenen 
Stranges  übereinstimmen. 

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

Die  DE-OS  34  22  901  beschreibt  ein  Verfahren 
der  eingangs  erwähnten  Art  mit  automatischer  Ab- 
spühlung  bzw.  mit  einer  manuellen  Freisetzung  ei- 
ner  Verengung  im  Durchflußkanal  eines  mit  Schie- 
berverschluß  ausgerüsteten  Zwischengefäßes. 

Bei  der  dem  Erfinder  bekannten  Strangabzugs- 
regelung  wird  im  Verteiler  ein  freilaufender,  ungere- 
gelter  Ausguß  eingebaut,  der  eine  Durchflußöffnung 
besitzt,  die  bei  durchschnittlicher  Füllhöhe  des  Ver- 
teilers  etwa  den  der  gewünschten  Gießgeschwin- 
digkeit  entsprechenden  Durchfluß  ergibt.  Bei  dieser 
Gießart  wird  die  Strangabzugsgeschwindigkeit  so 
eingestellt,  daß  der  Gießspiegel  in  der  Kokille  annä- 
hernd  konstant  bleibt.  Änderungen  der  Durchfluß- 
geschwindigkeit  aufgrund  von  Änderungen  in  der 
Füllhöhe  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  für 
das  Gießen  kleiner  Querschnitte  gewählt,  da  hierfür 
der  geschlossene,  kompakte  Gießstrahl  --  wie  er 
bei  freilaufendem  Ausguß  vorherrscht  ~  von  Vorteil 

ist. 
Ein  Nachteil  dieser  Art  der  Regelung  bleibt, 

daß  nur  bedingt  AI-beruhigte,  zur  Bildung  von  An- 
sätzen  im  Ausguß  neigende  Schmelzen  vergossen 

5  werden  können.  Des  weiteren  ist  die  Verwendung 
eines  Gießstrahlschutzes,  wie  eines  Schnorchels, 
ebenfalls  nicht  möglich. 

Die  Strangabzugsregelung  wird  daher  vorzugs- 
weise  für  das  Vergießen  von  nur  mit  Si-beruhigten 

io  Stählen  eingesetzt. 
Im  Falle  einer  ebenfalls  dem  Erfinder  bekann- 

ten  Stopfenregelung  wird  eine  durch  einen  bewegli- 
chen  Stopfen  verschließbare  Ausgußöffnung  im 
Zwischengefäß  verwendet,  die  im  offenen  Zustand 

75  eine  wesentlich  höhere  Ausflußleistung  ergeben 
würde,  als  es  der  gewünschten  Strangabzugsge- 
schwindigkeit  oder  Gießleistung  entspricht.  Die 
Strangabzugsgeschwindigkeit  wird  hier  am  Treiber 
auf  den  gewünschten  Wert  eingestellt  und  der 

20  Gießspiegel  in  der  Kokille  wird  dadurch  konstant 
gehalten,  daß  der  Durchfluß  des  Metalls  durch  die 
Ausgußöffnung  mittels  einer  entsprechenden  Ein- 
stellung  und  laufenden  Nachstellung  des  bewegli- 
chen  Stopfens  in  geeigneter  Weise  gedrosselt  wird. 

25  Da  die  Regelung  des  Metallflusses  mittels  ei- 
nes  Stopfens  nicht  sehr  feinfühlig  ist,  wird  diese  Art 
der  Regelung  vorzugsweise  bei  großen  Gießquer- 
schnitten  angewendet,  wie  sie  beim  Gießen  von 
Blooms  und  Brammen,  aber  auch  bei  größeren 

30  Knüppelquerschnitten,  vorliegen. 
Für  eine  Automatisierung  des  Gießvorganges 

eignen  sich  Stopfenregelung  wegen  der  relativ 
schlechten  Regelcharakteristik  nur  bei  großen  Gieß- 
querschnitten.  Die  Stopfenregelung  weist  allerdings 

35  dann  Vorteile  auf,  wenn  Stahlgüten  mit  definierten 
AI-Gehalten,  wie  beispielsweise  Feinkornstähle, 
vergossen  werden  müssen.  Derartige  Stähle  nei- 
gen  nämlich  --  insbesondere  an  der  engsten  Stelle 
des  Ausgusses,  wo  die  höchsten  Strömungsge- 

40  schwindigkeiten  herrschen  -  -  dazu,  Ansätze  von 
Al203-Ausscheidungen  zu  bilden.  Hierdurch  wird 
die  Durchflußgeschwindigkeit  beeinträchtigt.  Da  bei 
der  Stopfenregelung  immer  eine  deutlich  größere 
Ausgußöffnung  verwendet  wird,  als  es  für  das  Ein- 

45  halten  der  Gießgeschwindigkeit  erforderlich  wäre, 
kann  hier  durch  Nachstellen  des  Stopfens  der  Me- 
talldurchfluß  wieder  so  einreguliert  werden,  wie  es 
die  Strangabzugsgeschwindigkeit  erfordert. 

Die  Durchflußgeschwindigkeit  kann  auch  beim 
50  Stranggießen  durch  den  Ausguß  anstatt  durch  ei- 

nen  Stopfen  --  wie  dies  bei  Gießpfannen  heute  der 
Standardpraxis  entspricht  ~  mit  verschiebbaren 
oder  verdrehbaren  Schieberplatten  geregelt  wer- 
den;  hier  bestehen  Vorteile  gegenüber  der  Stopfen- 

55  regelung  in  der  Regelbarkeit  des  Gießstrahls,  und 
es  ist  die  Anbringung  eines  Gießstrahlschutzes 
möglich,  zudem  können  aufgrund  der  Nachstellbar- 
keit  der  Ausgußöffnung  durch  Nachstellen  der 
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Schieberplatten  auch  AI-legierte  Stähle  vergossen 
werden. 

Derartige  Schieberregelungen  sind  insbesonde- 
re  auch  im  Hinblick  auf  die  Automatisierung  des 
Gießvorganges  denkbar.  Bei  Systemen  zum  auto- 
matischen  Gießen  auf  Stranggießanlagen  kann  die 
Position  des  Gießspiegels  vorzugsweise  durch 
Durchstrahlung  der  Kokille  mittels  von  einer  radio- 
aktiven  Quelle  ausgesandten  Gamma-Strahlen  ge- 
messen  sowie  Abweichungen  von  der  gewünschten 
Lage  des  Gießspiegels  durch  selbsttätiges  Vergrö- 
ßern  oder  Verkleinern  der  Ausgußöffnung  nachge- 
regelt  werden.  Dabei  bleibt  die  am  Treiber  einge- 
stellte  Strangabzugsgeschwindigkeit  weitgehend 
konstant  bzw.  sie  wird  gezielt  und  schrittweise  ver- 
ändert,  wenn  die  Gießgeschwindigkeit  gezielt  er- 
höht  oder  abgesenkt  werden  soll. 

Für  eine  Automatisierung  des  Gießvorganges 
auf  Stranggießanlagen  ist  neben  der  Schieberrege- 
lung  auch  die  Strangabzugsregelung  gut  geeignet; 
die  Stopfenregelung  wirkt  sich  weniger  gut  auf  eine 
Automatisierung  aus,  da  Stopfen  eine  ungünstige 
Regelcharakteristik  aufweisen. 

Bei  der  Strangabzugsregelung  bei  freilaufen- 
dem  Ausguß  kann  also  der  Gießspiegel  automa- 
tisch  in  relativ  einfacher  Weise  durch  kontinuierli- 
ches  Nachstellen  der  Strangabzugsgeschwindigkeit 
konstant  gehalten  werden.  Diese  Gießtechnik  kann 
vorteilhaft  für  das  Gießen  kleiner  Knüppelquer- 
schnitte  aus  lediglich  mit  Si-beruhigten  Stählen  an- 
gewendet  werden.  Für  das  Gießen  von  hochwerti- 
gen,  mit  AI-beruhigten  Stählen,  wofür  auch  ein 
Gießstrahlschutz  in  Form  eines  in  die  Kokille  ein- 
tauchenden  Schnorchels  erforderlich  ist,  eignet 
sich  dieses  Verfahren  nicht. 

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

Zur  Lösung  dieser  Aufgabe  führt  die  Lehre  des 
unabhängigen  Patentanspruches;  die  Unteransprü- 
che  erfassen  günstige  Weiterbildungen. 

Erfindungsgemäß  wird  der  Badspiegel  in  der 
Kokille  durch  ein  kontinuierlich  wirkendes  Meßsy- 
stem  laufend  erfaßt  und  durch  ein  halb-  oder  voll- 
automatisches  Regelsystem  selbsttätig  konstant 
gehalten.  Der  Metallzufluß  ist  aus  dem  Verteiler  in 
die  Kokille  durch  eine  Veränderung  des  Ausfluß- 
querschnitts  einstellbar,  und  der  Gießspiegel  wird 
in  der  Kokille  durch  eine  kontinuierliche  Anpassung 
der  Strangabzugsgeschwindigkeit  konstant  gehal- 
ten. 

Dabei  kann  die  Veränderung  des  Ausflußquer- 
schnitts  durch  Verstellen  eines  Gießstopfens  oder 
aber  durch  Betätigung  einer  Schieberplatte  bewirkt 
werden. 

Im  Rahmen  der  Erfindung  kann  die  Höhe  des 
Gießspiegels  in  der  Kokille  manuell  oder  automa- 
tisch  verändert  werden,  wobei  die  Änderung  des 
Gießspiegels  bevorzugt  höchstens  3  mm  pro  Minu- 

5  te  betragen  soll. 
Als  günstig  hat  es  sich  erwiesen,  bezüglich  der 

innerhalb  von  zwei  vorgegebenen  Grenzen  schwan- 
kenden  Strangabzugsgeschwindigkeit  bei  einem 
Über-  oder  Unterschreiten  derselben  eine  Nachre- 

io  gelung  durch  Betätigung  des  Ausflußkontrollorgans 
durchzuführen. 

Erfindungsgemäß  soll  die  Stellung  des  Ausfluß- 
kontrollorgans  um  eine  Mittelposition  oszillieren 
und  gegebenenfalls  die  Ausflußregelung  durch  eine 

15  hydraulische  oder  mechanisch  wirkende  Vorrich- 
tung  dargestellt  werden. 

Nach  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung 
ist  das  Signal  des  Gießspiegelmeßsystems  Ein- 
gangssignal  für  ein  erstes  Regelorgan,  welches  auf 

20  den  Antrieb  des  Strangabzugssystems  einwirkt;  die 
am  Strangabzugssystem  gemessene  Geschwindig- 
keit  dient  als  Eingangssignal  für  ein  zweites  Regel- 
organ,  welches  das  erste  überlagert  und  direkt  auf 
ein  hydraulisch,  pneumatisch  elektromechanisch 

25  betätigtes  Stellelement  zum  Verstellen  des  Metall- 
zuflusses  in  die  Kokille  einwirkt. 

Weitere  Vorteile,  Merkmale  und  Einzelheiten 
der  Erfindung  ergeben  sich  aus  der  nachfolgenden 
Beschreibung  bevorzugter  Ausführungsbeispiele 

30  sowie  anhand  der  Zeichnung.  Diese  zeigt  in 
Fig.  1,3,5:  jeweils  ein  Regelschema  für  eine 

Strangabzugsregelung,  eine  Stop- 
fen-  bzw.  Schieberregelung; 

Fig.  2,4,6:  zu  jedem  der  Regelschemata  eine 
35  Graphik  zum  Zeitverlauf  der  Gieß- 

spiegelposition  und  zur  Auszugs- 
geschwindigkeit. 

Bei  einem  vereinfachten  Regelschema  einer 
Strangabzugsregelung  nach  Fig.  1  wird  der  gemes- 

40  sene  Istwert  12  der  Position  eines  Gießspiegels  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  über 

45  einen  Drehzahlregler  20  an  einem  Treibermotor  22 
der  Anlage  eingestellt  wird. 

Dazu  gibt  Fig.  2  im  Zeitverlauf  die  Gießspiegel- 
position  sowie  die  Auszugsgeschwindigkeit  über 
der  Zeit  Z  wieder.  Es  ist  ersichtlich,  daß  die  tat- 

50  sächliche  Gießspiegelposition  nach  Kurve  24  um 
den  Sollwert  nach  der  Geraden  8  schwankt  und  die 
Auszugsgeschwindigkeit  --  Linie  9  --  nur  das  Er- 
gebnis  der  Gießspiegelregelung  ist.  Demzufolge 
wird  die  Auszugsgeschwindigkeit  auch  z.B.  durch 

55  Erosion  des  freilaufenden  Ausgusses  innerhalb  ei- 
nes  gewissen  Zeitraumes  erhöht  oder  durch  Zuset- 
zen  des  Ausgußquerschnitts  verringert. 
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Eine  Stopfenregelung  ermöglicht  das  Gießen 
von  AI-beruhigten  Stählen  mit  oder  ohne  Gieß- 
strahlschutz.  Insbesondere  ist  bei  Stopfenregelung 
der  Einbau  eines  Schnorchels  als  Gießstrahlschutz 
relativ  einfach  zu  bewerkstelligen.  Da  der  Stopfen 
jedoch  eine  schlechte  und  unexakte  Regelcharakte- 
ristik  aufweist,  ist  er  für  eine  Automatisierung  des 
Gießvorgangs,  für  welchen  eine  feinfühlige  Einstell- 
barkeit  gegeben  sein  muß,  nur  schlecht  geeignet. 
Aus  diesem  Grund  wird  eine  Automatisierung  des 
Gießvorganges  auf  der  Basis  einer  Stopfenregelung 
nur  bedingt  vorgenommen  bzw.  nur  bei  großen 
Gießquerschnitten  durchgeführt,  welche  für  Regel- 
abweichungen  relativ  unempfindlich  sind. 

Die  Schieberregelung  ermöglicht  ebenfalls  das 
Gießen  von  AI-beruhigten  Stählen  mit  oder  ohne 
Gießstrahlschutz,  hat  den  Vorteil  einer  besseren 
Regelbarkeit  des  Gießstrahls  und  weist  somit  Vor- 
teile  gegenüber  einer  Stopfenregelung  auf.  Die 
Schieberplatten  müssen  jedoch  sehr  exakt  gefertigt 
sein  und  bestehen  aus  sehr  teuerem,  hochwerti- 
gem  Keramikmaterial.  Insofern  stellt  die  Schieber- 
regelung  für  das  Gießen  AI-beruhigter  hochwertiger 
Stähle  heute  zwar  eine  technisch  mögliche  Lösung 
dar,  ist  aber  relativ  aufwendig  und  nicht  für  alle 
Anwendungsfälle  voll  befriedigend. 

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

Völlig  unabhängig  davon  wird  der  Sollwert  44 
der  Auszugsgeschwindigkeit  über  einen  Drehzahl- 
regler  20m  am  Treibermotor  22  eingestellt  und  der 
Istwert  40  der  Auszugsgeschwindigkeit  über  einen 
Tachogenerator  46  des  Treibermotors  22  laufend 
rückgeführt,  so  daß  eine  annähernd  konstante  Aus- 
zugsgeschwindigkeit  erzielt  wird. 

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

Der  Istwert  30  des  Gießspiegels  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  gemäß  Linie  48  als  Ergebnis  der 
Gießspiegelmessung.  Wird  der  Sollwert  44  der 
Auszugsgeschwindigkeit  erhöht,  fährt  der  Treiber 
22  unverzüglich  auf  den  neuen  Sollwert  und  der 
Stopfen  oder  Schieber  muß,  um  das  Gießspiegelni- 
veau  konstant  zu  halten,  geändert  werden. 

Diese  Erläuterungen  sind  zur  Offenbarung  des 
erfindungsgemäßen  Verfahrens  erforderlich;  durch 
das  erfindungsgemäße  Verfahren  wird  mittels  einer 

gezielten  Kombination  der  Vorteile  der  Strangab- 
zugs-  und  Stopfenregelung  einerseits  das  automati- 
sierte  Gießen  AI-beruhigter  hochwertiger  Stähle  mit 
Gießstrahlschutz  bei  gleichzeitig  einfacher  und  gu- 

5  ter  Regelbarkeit  des  Gießspiegels  ermöglicht  und 
anderseits  werden  nicht  nur  die  jeweiligen  Nachtei- 
le  der  Stopfen-  und  Strangabzugsregelung  vermie- 
den,  sondern  es  wird  in  überraschend  einfacher 
Weise  und  unter  Vermeidung  aufwendiger  Werk- 

io  Stoffe  und  Werkstücke  sowie  komplizierter  Handha- 
bungsschritte  ein  der  Schieberregelung  mindestens 
gleichwertiges,  wenn  nicht  überlegenes  Ergebnis 
erzielt. 

Bei  der  hier  beschriebenen  Erfindung  handelt 
15  es  sich  somit  um  ein  Verfahren  zum  Herstellen  von 

Gußsträngen  aus  Metallen,  insbesondere  aus  Stäh- 
len,  nach  dem  Prinzip  des  Stranggießens  in  Verti- 
kal-  und  Bogenanlagen,  bei  welchem  der  Badspie- 
gel  in  der  Kokille  durch  ein  kontinuierlich  wirkendes 

20  Meßsystem  laufend  erfaßt  und  durch  ein  halb-  oder 
vollautomatisches  Regelsystem  selbsttätig  konstant 
gehalten  wird;  der  Metallzufluß  ist  aus  dem  Vertei- 
ler  in  die  Kokille  durch  eine  Veränderung  des  Aus- 
flußquerschnitts  einstellbar,  und  der  Gießspiegel  12 

25  wird  in  der  Kokille  durch  eine  kontinuierliche  An- 
passung  der  Strangabzugsgeschwindigkeit  konstant 
gehalten. 

In  diesem  erfindungsgemäßen  Verfahren  zeigt 
Fig.  5  ein  Regelschema.  Der  Istwert  10  der  Position 

30  des  Gießspiegels  12  wird  mit  dem  Sollwert  14  im 
Auszugsregler  16  verglichen,  und  als  Ergebnis  wird 
bei  18  die  Auszugsgeschwindigkeit  V  über  den 
Drehzahlregler  20  am  Treibermotor  22  eingestellt. 
Gleichzeitig  wird  diese  Auszugsgeschwindigkeit  mit 

35  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  eingestellt. 

Auch  bei  dieser  Regelung  schwanken  gemäß 
40  Fig.  6  --  welche  den  Zeitverlauf  der  Gießspiegel- 

messung,  der  Abzugsgeschwindigkeit  sowie  der 
Stopfen-  bzw.  Schieberstellung  über  der  Zeit  Z 
erkennen  läßt  --  die  Istwerte  10  bzw.  50  des  Gieß- 
spiegels  12  bzw.  der  Auszugsgeschwindigkeit  um 

45  die  entsprechenden  Sollwerte  14  bzw.  54.  Die 
Stopfen-  bzw.  Schieberstellung  56  ergibt  sich  als 
Ergebnis  der  Treibergeschwindigkeit.  Wird  der 
Sollwert  der  Treibergeschwindigkeit  verändert,  ver- 
ändert  der  Stellungsregler  36  unverzüglich  die 

50  Stopfen-  bzw.  Schieberstellung  38,  und  die  Aus- 
zugsgeschwindigkeit  muß,  um  das  Gießspiegelni- 
veau  konstant  zu  halten,  dementsprechend  ange- 
paßt  werden. 

Die  Veränderung  des  Ausflußquerschnitts  im 
55  Verteilergefäß  kann  sowohl  durch  einen  Stopfen  als 

auch  durch  einen  Schieber  bewirkt  werden. 
Bei  einer  möglichen  Durchführungsform  des 

erfindungsgemäßen  Verfahrens  ist  vorgesehen,  daß 

4 
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eine  erwünschte  und  gezielte  Änderung  der  Gieß- 
geschwindigkeit  dadurch  bewirkt  wird,  daß  der  Aus- 
flußquerschnitt  verändert  wird. 

Eine  weitere  Durchführungsvariante  des  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahrens  sieht  vor,  daß  die  Höhe 
des  Gießspiegels  in  der  Kokille  verändert  werden 
kann,  was  insbesondere  zur  Verringerung  des  Ver- 
schleißes  des  Schnorchels  beim  Gießen  mit  Gieß- 
pulver  wünschenswert  ist. 

Dabei  soll  die  Änderung  der  Höhe  des  Gieß- 
spiegels  3  mm  pro  Minute  nicht  übersteigen. 

Nach  einer  anderen  möglichen  Durchführungs- 
form  des  Verfahrens  darf  die  Strangabzugsge- 
schwindigkeit  zwischen  zwei  vorgegebenen  Gren- 
zen  schwanken,  wobei  bei  einer  auftretenden  Über- 
oder  Unterschreitung  derselben  eine  Nachregelung 
des  Metallzuflusses  durch  eine  Betätigung  des 
Ausflußkontrollorgans  erfolgt. 

Grundsätzlich  ist  es  auch  möglich,  daß  die 
Stellung  des  Ausflußkontrollorgans  um  eine  mittlere 
Position  oszilliert,  da  dadurch  in  bestimmten  Fällen 
das  Regelverhalten  verbessert  werden  kann. 

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

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

Für  die  Durchführung  der  erfindungsgemäß 
möglichen  Verfahrensvarianten  dient  weiters  ein 
Strangabzugssystem,  welches  eine  feinfühlige  kon- 
tinuierliche  Verstellung  der  Strangabzugsgeschwin- 
digkeit  erlaubt. 

Die  bevorzugte  Ausführungsform  eines  Sy- 
stems  zur  Durchführung  des  erfindungsgemäßen 
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,  daß  der  Gieß- 
spiegel  in  der  Kokille  konstant  bleibt,  solange  sich 
die  Strangabzugsgeschwindigkeit  innerhalb  vom 
Gießformat  abhängig  vorgegebener  Grenzen  be- 
wegt.  Die  Strangabzugsgeschwindigkeit  wird  lau- 
fend  gemessen  und  von  einer  weiteren  Regelbau- 
gruppe,  in  welcher  auch  die  Grenzwerte  gespei- 
chert  sind,  erfaßt.  Werden  die  Grenzwerte  Über- 
oder  unterschritten,  so  wirkt  diese  zweite  Regel- 
gruppe  direkt  auf  den  Antrieb  der  Ausflußregelung 
ein  und  bewirkt  damit  durch  Nachstellen  des  Aus- 
flußkontrollelementes  eine  Veränderung  des  Metall- 
zuflusses  in  die  Kokille. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Gußsträngen 
aus  Metallen,  insbesondere  aus  Stählen,  durch 

5  Stranggießen  in  Vertikal-  oder  Bogenanlagen, 
bei  welchem  der  Badspiegel  in  der  Kokille 
durch  ein  kontinuierlich  wirkendes  Meßsystems 
laufend  erfaßt  und  durch  ein  halb-  oder  vollau- 
tomatisches  Regelsystem  bevorzugt  selbsttätig 

io  konstant  gehalten  wird,  wobei  der  Metallzufluß 
aus  einem  Verteiler  in  die  Kokille  durch  eine 
Veränderung  des  Ausflußquerschnitts  einge- 
stellt  und  der  Gießspiegel  in  der  Kokille  durch 
eine  kontinuierliche  Anpassung  der  Strangab- 

15  zugsgeschwindigkeit  konstant  gehalten  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Ausflußquerschnitt  durch 
Verstellen  eines  Gießstopfens  oder  durch  Be- 

20  tätigen  einer  an  sich  bekannten  Schieberplatte 
verändert  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Strangabzugsgeschwindigkeit 

25  innerhalb  von  zwei  vorgegebenen  Grenzen 
schwankt,  und  daß  bei  einem  Über-  oder  Un- 
terschreiten  derselben  eine  Nachregelung 
durch  Betätigung  eines  Ausflußkontrollorgans 
durchgeführt  wird,  wobei  gegebenenfalls  die 

30  Stellung  des  Ausflußkontrollorgans  um  eine 
Mittelposition  oszilliert. 

4.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Höhe  des 

35  Gießspiegels  in  der  Kokille  manuell  oder  auto- 
matisch  verändert  wird,  wobei  die  Änderung 
des  Gießspiegels  bevorzugt  höchstens  3  mm 
pro  Minute  beträgt. 

40  5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Ausflußrege- 
lung  durch  eine  hydraulische  oder  mechanisch 
wirkende  Vorrichtung  bewirkt  wird. 

45  6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Signal  des 
Gießspiegelmeßsystems  Eingangssignal  für  ein 
erstes,  auf  den  Antrieb  des  Strangabzugssy- 
stems  einwirkendes  Regelorgan  ist,  und  daß 

50  die  am  Strangabzugssystem  gemessene  Ge- 
schwindigkeit  als  Eingangssignal  für  ein  zwei- 
tes  Regelorgan  dient,  welches  das  erste  über- 
lagert  und  direkt  auf  ein  hydraulisch,  pneuma- 
tisch  elektromechanisch  betätigtes  Stellele- 

55  ment  zum  Verstellen  des  Metallzuflusses  in  die 
Kokille  einwirkt. 

5 
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7.  Verfahren  nach  wenigstens  einem  der  Ansprü- 
che  1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Istwert  der  Position  des  Gießspiegels  mit  dem 
Sollwert  in  einem  Auszugsregler  verglichen 
und  die  Auszugsgeschwindigkeit  (V)  über  ei-  5 
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  10 
Schieberstellung  eingestellt  wird. 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  durch  Verände- 
rung  des  Sollwertes  der  Treibergeschwindig-  75 
keit  die  Stopfen-  bzw.  Schieberstellung  verän- 
dert  und  die  Auszugsgeschwindigkeit  angepaßt 
wird. 

9.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens  20 
nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8,  gekenn- 
zeichnet  durch  ein  System  des  Strangabzugs- 
antriebs  zum  feinfühligen  kontinuierlichen  Ver- 
stellen  der  Strangabzugsgeschwindigkeit. 

25 
10.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 

nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8,  insbeson- 
dere  Vorrichtung  nach  Anspruch  9,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  das  System  eine  Einrich- 
tung  zur  kontinuierlichen  Messung  des  Metall-  30 
spiegeis  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,  daß  der  Gieß-  35 
spiegel  in  der  Kokille  konstant  bleibt,  solange 
sich  die  Strangabzugsgeschwindigkeit  inner- 
halb  vom  Gießformat  abhängig  vorgegebener 
Grenzen  bewegt. 

40 
11.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 

nach  wenigstens  einem  der  Ansprüche  1  bis  8, 
insbesondere  Vorrichtung  nach  Anspruch  9 
oder  10,  gekennzeichnet  durch  einen  dem 
Gießspiegel  (12)  zugeordneten  Auszugsregler  45 
(16),  dem  ein  Drehzahlregler  (20)  mit  Treiber- 
motor  (22)  nachgeordnet  und  dieser  mit  einem 
Tachogenerator  (49)  verbunden  ist,  von  dem 
eine  Eingabeeinrichtung  für  die  Auszugsge- 
schwindigkeit  als  Istwert  (50)  zu  einem  Stel-  50 
lungsregler  (36)  führt. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  11,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  der  Stellungsregler  (36)  zu 
einem  Vergleich  des  Istwertes  (50)  mit  einem  55 
Sollwert  (54)  zum  Einstellen  der  Schieber- 
oder  Stopfenstellung  ausgebildet  ist. 

6 
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