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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spritzdisen-Verstell-
einrichtung in einer Strangflihrung einer Brammen-
StranggielRanlage zur Herstellung von Metallstrdngen
unterschiedlicher Strangbreite, wobei die Strangfiihrung
in einem GerUstrahmen abgestutzte Strangflihrungsrol-
len umfasst, die eine Transportbahn fir den Metallstrang
bilden und dieser Transportbahn in einer normal zur
Strangforderrichtung liegenden Ebene zwischen be-
nachbarten, in Strangférderrichtung aufeinander folgen-
den, Strangfiihrungsrollen mindestens zwei Spritzdiisen
zugeordnet sind, mit denen facherférmige Kihimittel-
strahlen auf eine Breitseitenflache (1 a, 1 b) des Metall-
stranges aufgebracht werden und die jeweils mit einer
Verstelleinrichtung zur Anderung des Abstandes der
Spritzdiisen zueinander und zur Anderung des Normal-
abstandes der Spritzdiisen von der Transportbahn ver-
bunden sind und jeder in einer normal zur Strangférder-
richtung liegenden Ebene angeordnete Spritzdlse ein
Spritzdiisenhalter zugeordnet ist.

[0002] In einer StranggieRanlage wird der die Strang-
gielRkokille verlassende, zumindest teilerstarrte Strang
in der nachgeordneten Strangfiihrung, die zumeist von
aufeinander abfolgenden Strangflihrungsabschnitten
gebildet ist, einer intensiven Spritzkiihlung unterworfen.
Das KuhImittel, zumeist zerstadubtes Wasser oder ein
Wasser-Luft-Gemisch, wird mittels Spriihdiisen facher-
férmig in einen Freiraum zwischen in Strangférderrich-
tung aufeinanderfolgende Strangfiihrungsrollen ge-
spritzt. Da in einer StranggieRanlage Ublicherweise Me-
tallstrange mit unterschiedlicher Strangbreite gegossen
werden, ist es notwendig, die Spritzdlisen so zu positio-
nieren, dass eine gleichmaflige KuhImittelbeaufschla-
gung der Strangoberflache in einer normal zur Strang-
transportrichtung liegenden Ebene erreicht wird. Bei
Strangen mit Brammenquerschnitten beschrankt sich
diese Klhlung hierbei vorwiegend auf die Breitseitenfla-
chen des gegossenen Stranges.

[0003] Bei Brammenquerschnitten sind mit zuneh-
mender Brammenbreite zwei, gegebenenfalls drei
SpritzdUsen nebeneinander angeordnet, um eine anna-
hernd gleichmaRige Kihimittelbeaufschlagung auf der
Breitseitenflache einer Bramme zu gewahrleisten und ei-
ne moglichst gleichmaRige Kiihlung des Metallstranges
sicherzustellen. Eine ungleichmafige Kihlung fihrt zu
Rissbildungen an der Bramme speziell im Oberflachen-
und Kantenbereich.

[0004] Zur Sicherstellung einer gleichmaRigen Kihl-
mittelaufbringung ist es daher bereits bekannt, Verstell-
einrichtungen zur Veranderung des Abstandes von in ei-
ner Normalebene zur Strangtransportrichtung angeord-
neten Spritzdiisen zueinander und des Normalabstan-
des der Spritzdiisen von der Oberflache des Metallstran-
ges anzuordnen. Damit soll eine unerwiinschte Uberlap-
pung der Spritzfacher benachbarter Spriihdiisen und ein
Uberspritzen der Brammenkanten vermieden werden.
[0005] Aus der DE 25 07 971 A1 ist bereits eine DU-
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senverstelleinrichtung bekannt, bei der mehrere Spritz-
disen an einem Hebelsystem, z.B. nach Art eines Par-
allellenkersystems angelenkt sind. Eine Verstellung die-
ses Hebelsystems bewirkt bei dem beschriebenen Aus-
fuhrungsbeispiel mit drei in einer Ebene angeordneten
Spritzdisen die Ausbildung von drei Sprihfachern, die
bei jeder gewahlten Brammenbreite mit konstantem
Uberlappungsbereich und ohne Uberspritzen der Bram-
menkanten von einer Betriebsposition in eine weitere Be-
triebsposition verstellbar sind. Hierzu wird ein Element
des Hebelmechanismus mit einer Verstellspindel in die
gewlinschte Richtung verschoben.

[0006] Aus der DE 26 36 666 B1 ist ebenfalls eine Di-
senverstelleinrichtung bekannt, die von mehreren ge-
koppelten Parallellenkersystemen gebildet wird, wobei
jedes dieser Parallellenkersysteme eine Spritzdiise tragt
und das Gesamtsystem mittels Handrad von einer Be-
triebsposition in eine weitere Betriebsposition entspre-
chend der gewahlten Brammenbreite verstellbar ist.
[0007] Ahnliche Diisenverstelleinrichtungen fiir ver-
schiedene Strangformate sind weiters aus der DE 30 39
443 A1, der DE 32 07 668 A1 und der EP 0 028 686 A1
bereits bekannt.

[0008] Die Dusenverstelleinrichtungen arbeiten inner-
halb der Strangfiihrung im geringen Abstand zum hei3en
Metallstrang in einem thermisch hoch belasteten Bereich
und unterliegen zuséatzlich einer hohen Schmutzbela-
stung, sodass die Gelenkverbindungen dieser komple-
xen kinematischen Ketten in ihrer Funktionalitat sto-
rungsanfallig sind. Zusétzlich befinden sich diese beweg-
lichen Einbauten in den Strangfiihrungselementen bzw.
-segmenten in schwer zuganglichen Bereichen, wodurch
Reparaturarbeiten schwer durchzufiihren sind.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, die zuvor beschriebenen Nachteile zu vermeiden
und eine Spritzdiisenverstelleinrichtung vorzuschlagen,
die sich durch besondere Wartungsfreundlichkeit und
gute Zuganglichkeit auszeichnet.

[0010] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer
Spritzdlisen-Verstelleinrichtung der eingangs beschrie-
benen Art dadurch gelést, dass der Spritzdiisenhalter an
einem Stellkolben mindestens einer Verstelleinrichtung
befestigt ist, wobei bei einer axialen Verstellbewegung
des Stellkolbens eine zu dieser axialen Verstellbewe-
gung parallele Verstellbewegung der Spritzdisen erfolgt
und die Verstelleinrichtung am Geriistrahmen der
Strangflihrung in einem von der Transportbahn entfernt
liegenden, frei zuganglich dufReren Bereich der Strang-
fuhrung befestigt ist. Damit sind alle Verstell- und Steu-
ereinrichtungen in einem von thermischer Beeinflussung
abgelegenen Bereich positioniert. Eine bei den gegebe-
nen Betriebsbedingungen stabile Anordnung wird durch
eine keine Relativbewegung zwischen Stellkolben und
Spritzdisenhalter zufassende Verbindung dieser beiden
Bauteile sichergestellt.

[0011] Um bei allen méglichen Strangbreiten eine op-
timale Kuhimittelverteilung tber die jeweils eingestellte
Strangbreite sicherzustellen, ist es zweckmaRig, dass
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der Neigungswinkel des Stellkolbens der Verstelleinrich-
tung zur gedachten Oberflache der Transportbahn in ei-
ner normal zur Strangforderrichtung liegenden Ebene
dem Offnungswinkel des aus der Spritzdiise austreten-
den Kiihimittelstrahles enspricht. Auch der Offnungswin-
kel des Kuhlmittelstrahles liegt in dieser Ebene. Hierbei
ist der Offnungswinkel des aus der Spritzdiise austreten-
den KihImittelstrahles und damit die Gestaltung der
Spritzdise so festzulegen, dass der vom Abstand der
Spruhdise von der Metallstrangoberflache abhangige
Spriihdruck des auf die Strangoberflache auftreffenden
KihImittelstrahles nicht zu stark variiert. Durch den Off-
nungswinkel und den Abstand der Diisen6ffnung von der
Strangoberflache wird die spezifische Kiihimittelaufbrin-
gung und damitdie Kihlleistung an der Strangoberflache
beeinflusst.

[0012] Als Kihimittel wird aufbereitetes Kiihlwasser
(Wasserkiihlung) oder mit einem Zerstaubermittel, vor-
zugsweise Luft, zerstaubtes Kihlwasser (Air-Mist-Kih-
lung) verwendet.

[0013] Die Anzahl der notwendigen Verstelleinrichtun-
gen entlang der Strangfiihrung soll minimiert werden.
Dies kann erreicht werden, indem in mehreren in Strang-
férderrichtung hintereinander liegenden Ebenen entlang
der Transportbahn hintereinander angeordnete Spritz-
disen einem sich in Strangforderrichtung erstreckenden
Spritzdiisenhalter zugeordnet und mit diesem synchron
verstellbar sind.

[0014] Zur Vermeidung von Schwingungen am Spritz-
disenhalter und zu dessen generellen Stabilisierung ist
der Spritzdiisenhalter mit mindestens einem Fiihrungs-
element an der Verstelleinrichtung gefiihrt. Zweckmafig
sind die Langsachse des Stellkolbens der Verstellein-
richtung und die Lédngsachsen des mindestens einem
Fuhrungselementes in einer Ebene angeordnet und der
Stellkolben der Verstelleinrichtung ist vorzugsweise zwi-
schen zwei FUhrungselementen angeordnet.

[0015] Die Verstelleinrichtung umfasst vorzugsweise
einen hydraulisch oder pneumatisch betatigbaren Druck-
mittelzylinder.

[0016] Die Spritzdiise umfasst neben dem eigentli-
chen Dusenkérper, in dem die Zerstdubung des Spritz-
mittel und an dessen Austrittséffnung die Ausbildung des
Spruhfachers erfolgt, eine Kihimittelleitung und eine
Kahlmittel-Durchflihrung, wobei die KihImittel-Durch-
fuhrungan den Spritzdlisenhalter angeschlossenist, und
die KuhImittelleitung in einem Flhrungselement in einer
normal zur Strangférderrichtung liegenden Ebene ver-
schiebbar geflhrt ist und das Fiihrungselement in einem
Strangfiihrungsrollen-Traggerist am Geriistrahmen die-
ses Strangfuhrungsrollen-Traggerustes befestigt ist. Die
KihImittelleitung umfasst bei einer Zweistoffkiihlung so-
wohl eine Leitung firr das Kiihlwasser als auch eine Lei-
tung fiir das Zerstaubermittel.

[0017] Zur Gewahrleistung einerleichten Montage und
Demontage der Verstelleinrichtung und/oder der Spritz-
dise ist das Fihrungselement fir die Aufnahme der
KihImittelleitung als Fihrungsgabel mit einem in einer
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normal zur Strangférderrichtung liegenden offenen Fih-
rungsschlitz ausgebildet. Das Fuhrungselement kann
einstellbar ausgebildet sein, um eine genaue Positionie-
rung der Spritzdisen zwischen aufeinanderfolgenden
Strangfiihrungsrollen zu ermdglichen.

[0018] Um auch im Anlagenbereich mit gebogenen
Strangfihrungsrollen-Traggeriist mehrere in Strangfér-
derrichtung hintereinander angeordnete Spritzdliisen an
einem gemeinsamen Spritzdisenhalter befestigen zu
kénnen und gleichzeitig eine eindeutige Positionierung
des Sprihféchers zwischen den Strangfihrungsrollen si-
cher zu stellen, ist die Kiihimittel-Durchfiihrung als Dreh-
durchfiihrung ausgebildet, die eine Schwenkbewegung
in einer parallel zur Strangférderrichtung liegenden Ebe-
ne zulasst.

[0019] Zur Vermeidung von Eigenschwingungen der
langen Spritzdiisen und von Schwingungen, die durch
RickstoRkrafte des aus den Disendéffnungen austreten-
den KihImittelstrahles hervorgerufen werden, ist die
KuhImittelleitung mit einem Stltzblech in einer normal
zur Strangforderrichtung liegenden Ebene verstarkt.
[0020] Bei Uberbreiten Brammen ist es zweckmalfig
mehr als zwei Spritzdlisen nebeneinander anzuordnen.
Bei der Anordnung von mindestens drei Spritzdisen in
einer normal zur Strangférderrichtung liegenden Ebene
sind die Spritzdiisenhalter der aufen liegenden Spritz-
disen mit einem Verbindungsgestange verbunden und
zwischen diesen auf3en liegenden Spritzdiisen angeord-
nete weitere Spritzdisen sind mit ihren Spritzdiisenhal-
tern an diesem Verbindungsgesténge aufgehangt.
[0021] Eine konstruktiv einfache Ausfiihrungsform be-
stehtdarin, dass bei Anordnung von mindestens 3 Spritz-
disen in einer normal zur Strangforderrichtung liegen-
den Ebene die innenliegenden Spritzdiisen an einem un-
verstellbar festgelegten Spritzdiisenhalter befestigt sind.
[0022] Zur automatischen Anpassung der Diisenposi-
tionen an die aktuelle Brammenbreiten sind jeder Ver-
stelleinrichtung Regel- und Steuereinrichtungen, insbe-
sondere ein Weggeber und ein vorzugsweise hydrauli-
sches Stellglied zur Positionsfestlegung des Stellkol-
bens, zugeordnet, die ihrerseits mit dem Anlagenleitsy-
stem verbunden sind.

[0023] Vorzugsweise umfasst die Verstelleinrichtung
zur Positionierung der Spritzdiisen ein hydraulisches
Stellglied mit Schaltventilen, die ber einen Dreipunkt-
regler oder Uber einen pulsweitenmodulierten Regler an-
gesteuert sind.

[0024] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschrankender Ausfiihrungsbeispie-
le, wobei auf die beiliegenden Figuren Bezug genommen
wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1 das Grundprinzip der erfindungsgemafRen
SpritzdUsen-Verstelleinrichtung fir zwei unter-
schiedliche Strangbreiten an einer Seite eines
gegossenen Stahlstranges in einer schemati-
schen Darstellung in einer Schnittebene normal
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zur Strangtransportrichtung durch die Strang-

fihrung einer Stranggief3anlage,
Fig.2 das Grundprinzip der erfindungsgemalen
SpritzdUsen-Verstelleinrichtung bei zwei unter-
schiedlichen Strangbreiten an einer Seite eines
gegossenen Stahlstranges in einer schemati-
schen Darstellung in einem Teilldngsschnitt
durch die Strangfiihrung einer StranggieRanla-
ge,
Fig. 3  Darstellung der geometrischen Lageverande-
rung einer Spritzdiise zwischen benachbarten
Strangfihrungsrollen in einer gebogenen
Strangfiihrung,
Fig. 4 die Befestigung einer Spritzdiise an einem
SpritzdUsenhalter nach einer ersten moéglichen
Ausfiihrungsform,
Fig. 5 die Befestigung einer Spritzdiise an einem
SpritzdUsenhalter nach einer zweiten mogli-
chen Ausfihrungsform,
Fig. 6  eine Draufsicht auf eine Verstelleinrichtung mit
Spritzdiisenhalter,
Fig. 7 eine mdgliche Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalien Spritzdisen-Verstelleinrich-
tung mit 3 Spritzdiisen in einer Schnittebene
normal zur Strangtransportrichtung durch die
Strangfiihrung einer Stranggief3anlage.

[0025] In den Figuren 1 und 2 ist die Anordnung der
erfindungsgeméafien Spritzdiisen-Verstelleinrichtung in
der Strangfihrung einer Brammen-StranggieRanlage
schematisch dargestellt. Fig. 2 veranschaulicht in einem
Teilldngsschnitt durch die StranggieRanlage den Uber-
gangsbereich von einem gebogenen Abschnitt der
Strangfihrung in einen geraden Abschnitt der Strangfiih-
rungim Auslaufbereich einer Stranggieanlage, an Hand
dem die wesentliche Komponenten der Spritzdiisen-Ver-
stelleinrichtung und ihre Vorteile in diesen beiden geo-
metrisch unterschiedlichen Positionen offensichtlich
werden.

[0026] Ein in einer nicht dargestellten Stranggiefiko-
kille gegossener Metallstrang 1 wird nach dem Austritt
aus der StranggiefRkokille in einer Strangfiihrung 2 von
Strangflhrungsrollen 3 an den einander gegeniiberlie-
genden Breitseitenflachen 1 a, 1 b gestiitzt und durch
die Strangfiihrung in Strangférderrichtung R von einer
im Wesentliche vertikalen GieRrichtung in eine horizon-
tale Transportrichtung umgelenkt. Zwischen in Strang-
férderrichtung aufeinanderfolgenden Strangflihrungsrol-
len 3a, 3b, 3c, 3d, 3e sind jeweils Spritzdiisen 4, 5, 6, 7,
8 angeordnet, wobei in einer Ebene normal zur Strang-
transportrichtung, beispielsweise in einer Schnittebene
im Bereich der Spritzdlise 5 zwei Spritzdiisen 5a, 5b an-
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geordnet sind, mit denen facherférmige Kuhimittelstrah-
len 9a, 9b so auf eine Breitseitenflache 1a des Metall-
stranges 1 aufgebracht werden, dass ein weitgehend
gleichmagiger Kiihimittelauftrag erfolgt. Wenn beispiels-
weise ein im Vergleich zum Metallstrang 1 breiterer Me-
tallstrang 1’ gegossen wird, so erfolgt eine Anpassung
der Positionen der Spritzdiisen 5a, 5b entsprechend der
durch die Bezugszeichen 5a’ und 5b’ strichliert darge-
stellt Positionen. Damit werden automatisch facherfor-
mige Kuhlmittelstrahlen 9a’'und 9b’eingestellt, mit denen
wiederum die gesamte Strangbreite gleichmaRig gekuhlt
werden kann. Die bendtigte Kihimittelmenge kann bei-
spielsweise durch einen erhéhten Spritzdruck an die nun-
mehr gréRere Strangbreite reguliert werden. Die in der
Strangfiihrung 2 in zwei Reihen, von denen nur eine Rei-
he dargestellt ist, angeordneten und im Gerilistrahmen
2a abgestiitzten Strangfiihrungsrollen 3, 3a, 3b, 3c, 3d,
3ebilden eine Transportbahn 1cfir den gegossenen Me-
tallstrang.

[0027] Jeder Spritzdiise 5a, 5b ist an einem Spritzdl-
senhalter 10 angeschlossen, der seinerseits mit dem
Stellkolben 11 einer Verstelleinrichtung 12, keine Rela-
tivbewegung zulassend, fest verbunden ist. In Fig. 2 ist
die Verstelleinrichtung 12 mit dem Stellkolben 11 ledig-
lich schematisch durch einen die gemeinsame Bewe-
gungsmadglichkeit des Stellkolbens und des Spritzdiisen-
haltes 10 veranschaulichenden Doppelpfeil angedeutet.
Die Verstelleinrichtung 12 umfasst einen hydraulisch
oder pneumatisch betatigbaren Druckmittelzylinder 40.
Der Spritzdiisenhalter 10 wird beispielsweise bei einem
Formatwechsel von einem Metallstrang 1 mit einer ersten
Breiten zu einem Metallstranges 1’ mit einer zweiten, bei-
spielsweise gréReren Breite durch Zuriickziehen des
Stellkolbens 11 der Verstelleinrichtung 12 in eine Positi-
on entsprechend dem Spritzdlisenhalter 10’ gebracht,
wodurch der fur diese Giel3breite optimale KuhImittel-
strahl eingestellt wird. Die Verstelleinrichtung 12 ist an
der Rahmenkonstruktion der Strangfiihrung 2 in einem
Bereich befestigt, der vom heilen Metallstrang mdglichst
weit entfernt ist, somit an einer Tragkonsole 13 an der
vom heillen Metallstrang 1 abgelegenen Seite der
Strangfiihrungs-Rahmenkonstruktion.

[0028] Die Spritzdisenhalter 10, 10’ erstrecken sich
im Wesentlichen in Strangférderrichtung Utber einen
Langsbereich, der mehrere hintereinander angeordnete
Sttrangfihrungsrollen 3a, 3b, 3c oder 3c, 3d, 3e, ... um-
fasst. Mehrere in diesen jeweiligen Bereich in Strangfor-
derrichtung hintereinander angeordnete Spritzdiisen 4,
5,6 oder 7, 8, sind an einem gemeinsamen Spritzdlisen-
halter 10, 10’ befestigt und kénnen bei einer auf den
Spritzdlisenhalter ausgeubten Verstellbewegung ge-
meinsam verstellt werden. Fir den nicht néher darge-
stellten bei StahlstranggieRanlagen Ubliche Fall, dass die
Strangfiihrung aus mehreren Strangflihrungssegmenten
aufgebaut ist, kdnnen alle in Strangférderrichtung hinter-
einander angeordnete und an einem sich Uber die Lang-
serstreckung des Strangfihrungssegmentes erstrek-
kenden Spritzdliisenhalter befestigten Spritzdiisen ge-
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meinsam mit einer Verstellbewegung des Spritzdlisen-
halters positioniert werden. Damit wird der Verrohrungs-
aufwand der Spritzkihlung fiir jedes Segment wesentlich
vereinfacht und die Anzahl der notwendigen Verstellein-
richtungen auf zumeist zwei minimiert.

[0029] Beibesonders breiten Metallstrdngen, speziell
bei einer Strangbreite liber 2,0 m, sind drei Verstellein-
richtungen fir drei nebeneinander angeordnete Spritz-
disen notwendig, um Uber die Strangbreite einen gleich-
maRigen Kihlmittelauftrag zu gewahrleisten.

[0030] Bei einem geraden Strangfihrungsabschnitt,
wie er in der rechten Bildhalfte der Figur 2 dargestellt ist,
werden die Spritzdiisen 7, 8 zwischen benachbarten
Strangflhrungsrollen 3c, 3d, 3e in einer Parallelbewe-
gung gemeinsam von der Strangoberflache weg oder zu
ihr hin verschoben, wobei die mittige Ausrichtung der
Spritzdlisen zwischen den Strangfihrungsrollen erhal-
ten bleibt. Bei einem bogenférmigen Strangflihrungsab-
schnitt, wie er in der linken Bildhalfte der Figur 2 darge-
stellt ist, kdme es durch die Parallelverlagerung der
SpritzdlUsen 4, 5 zum Verlust der mittigen Position zwi-
schen den Strangfihrungsrollen in unterschiedlichem
Ausmal. Diese Verhaltnisse sind in Figur 3 dargestellt.
Durch die Parallelverschiebung wirde der Kihimittel-
strahl plétzlich direkt auf eine der Strangfiihrungsrollen
auftreffen. Um die Spritzdiisen bei jeder beliebigen
gielRbreitenabhangigen Position des Spritzdisenhalters
mittig auf den Spalt zwischen benachbarten Strangfiih-
rungsrollen einstellen zu kénnen, ist jede Spritzdiise 4,
5, 6 innerhalb der bogenférmigen Strangflihrung mit ei-
ner Kihlmittel-Durchfiihrung 15 schwenkbeweglich am
Spritzdisenhalter 10 befestigt. Gleichzeitig ist die lange
Kahlmittelleitung 16, die sich zwischen der Kihimittel-
Durchfiihrung 15 und dem Spritzdiisenkopf 17 quer
durch die Rahmenkonstruktion der Strangfiihrung er-
streckt, in einem Fihrungselement 18 gefiihrt, die an der
Rahmenkonstruktion der Strangflihrung befestigt ist.
Das Fihrungselement 18 ist als Flihrungsgabel 19 mit
einer in einer normal zur Strangférderrichtung liegenden
Ebene offenen Fuhrungsschlitz 19a ausgebildet. In die-
sem Fihrungsschlitz 19a ist die KihImittelleitung 16 glei-
tend lagefixiert und ermdglicht eine Ausrichtung des
Spritzdisenkopfes 17 und damit des Kiihimittelstrahles
9 auf die Mitte zwischen benachbarten Strangfiihrungs-
rollen 3a, 3b, .... Durch die schwenkbewegliche Befesti-
gung der Kuhimittel-Durchfiihrung 15 bzw. der Spritzdi-
se 4, 5, ... am Spritzdisenhalter 10 wird ein Verbiegen
der SpritzdUse im Bereich der KihImittelleitung vermie-
den. Die Fuhrungselemente 18 sind an der nicht ndher
dargestellten Rahmenkonstruktion der Strangfiihrung 2
befestigt.

[0031] Zur Vermeidung von Schwingbewegungen der
Spritzdlsen sind im Bereich gekropfter Kihimittelleitun-
gen 16 Stitzbleche 20 angeordnet, die in einer normal
zur Strangfoérderrichtung liegenden Ebene die Biege-
bzw. Schwingungsstabilitét der Kiihimittelleitungen ver-
starken (Fig. 1). Bei einer Zweistoffkihlung (Air Mist Kiih-
lung) umfasst die Kihimittelleitung eine Leitung fir das
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eigentliche KihImittel und eine Leitung fir das Zerstau-
bermittel. Die Mischung der beiden Komponenten und
die Ausbildung des KuhImittelstrahles 9 erfolgt im Spritz-
disenkopf 17.

[0032] Eine mdgliche erste Ausfihrungsform fiir die
konstruktive Gestaltung des Spritzdiisenhalters 10 und
einer Befestigung der Spritzdliise 4 am Spritzdiisenhalter
ist in Figur 4 dargestellt. Der Spritzdiisenhalter 10 um-
fasst zwei Profilrohre 22, 23 flr die Zuleitung, Durchlei-
tung und Verteilung eines KihImittels, wie aufbereitetes
Klhlwasser, und eines Zerstdubermediums, wie vor-
zugsweise Luft, zu einer beliebigen Anzahl von Spritz-
dusen 4. Die Profilrohre 22, 23 sind mit Verbindungsla-
schen 24, 25 zum schwingungsstabilen Spritzdliisenhal-
ter verbunden. Den Profilrohren sind seitlich Montage-
leisten 26, 27 zugeordnet, die im Bereich von Durchtritts-
offnungen 28, 29 Montageflachen 30 fiir die dichte Be-
festigung der Kiihimittel-Durchfiihrung 15 der Spritzdise
aufweisen. Die Durchtrittsdffnungen 28, 29 korrespon-
dieren mit Medienleitungen in der Spritzdiise, die durch
deren Mittellinien angedeutet sind. Die Durchtritts6ffnun-
gen 28, 29 in den Montageleisten 26, 27 sind gegebe-
nenfalls als Langlocher 32 ausgebildet, um auch bei einer
Schwenkbewegung der Spritzdiise keine Querschnitts-
verengung entstehen zu lassen. Die Spritzdise ist mit
einer Verbindungsschraube 31 am Spritzdisenhalter 10
befestigt. Zur Gewahrleistung einer dichten Verbindung
der Bauteile bei gleichzeitiger Sicherstellung einer Ver-
schwenkmdglichkeit der Spritzdiise kdnnen der Verbin-
dungsschraube ein Federelement und den Durchgangs-
6ffnungen Dichtelemente zugeordnet werden.

[0033] Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform fir
die konstruktive Gestaltung des Spritzdiisenhalters 10
und einer Befestigung der Spritzdliise 4 am Spritzdiisen-
halter ist in Figur 5 veranschaulicht. Der Spritzdisenhal-
ter 10 umfasst wiederum zwei im Abstand zueinander
fest verbundene Profilrohre 22, 23 fiir die Zuflihrung von
Kihlmittel und Zerstaubermittel zu den Spritzdiisen. An
und in die Profilrohre sind entsprechend der Anzahl der
angeschlossenen Spritzdiisen Gleitblichsen 33 fiir die
drehbewegliche Aufnahme von Drehdurchfiihrungen 34
eingeschweilt, durch die das Kihlmittel und das Zer-
stédubermittel durch Durchtritts6ffnungen 28, 29 in die
KuhImittel-Durchfihrung 15 der Spritzdise 4 geleitet
wird. Die Spritzduse 4 ist mit ihrer Kiihimittel-Durchfih-
rung 15 an der Montageflache 30 der Drehdurchfiihrung
34 festgeschraubt und gemeinsam mit der Drehdurch-
fiihrung schwenkbar und in Richtung der Schwenkachse
36 durch einen Stellring 37 axial begrenzt in den Gleit-
biichsen 33 des Spritzdiisenhalters 10 abgestitzt. Die
Durchtrittséffnungen 28, 29 sind im Ubergangsbereich
der Gleitblichse zur Drehdurchfiihrung durch mehrere
Dichtringe 38 abgedichtet.

[0034] Der prinzipielle Aufbau der auf einer Tragkon-
sole 13 der Rahmenkonstruktion der Strangfiihrung 2 be-
festigten Verstelleinrichtung 12 ist in Figur 6 naher ver-
anschaulicht. Die Verstelleinrichtung 12 umfasst einen
hydraulisch oder pneumatisch betatigbaren Druckmittel-
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zylinder 40 mit einem Stellkolben 11, der mit dem Spritz-
disenhalter 10 starr verbunden ist. Der Spritzdisenhal-
ter tragt zwei von Fihrungsstangen gebildete Flihrungs-
elemente 41, die beiderseits des Stellkolbens parallel zu
diesem, in einer gemeinsamen Ebene mit dem Stellkol-
ben 11 liegend, angeordnet sind. Die Fiihrungselemente
41 durchsetzen den Grundrahmen 42 der Verstelleinrich-
tung und sind in diesem in Axialrichtung der Flhrungs-
elemente gleitend verschiebbar und flihren bei Betati-
gung des Druckmittelzylinders 40 eine mit dem Stellkol-
ben 11 synchrone Bewegung durch. Die Fihrungsele-
mente 41 dienen der Stabilisierung des Spritzdiisenhal-
ters 10. Am Spritzdiisenhalter sind jeweils eine elasti-
sche Zufiihrleitungen 43, 44 fir Kihimittel und Zerstau-
bungsmittel zur Medienversorgung von sechs Spritzd{-
sen 4, 5, 6, 7.. angeschlossen. Damit wird eine
wesentliche Vereinfachung der Kiihimittelverrohrung in
der baulich beengten Strangfiihrung sichergestellt.
[0035] Fig. 7 zeigt die Anordnung von 3 Spritzdlisen
5a, 5b, 5c in einer normal zur Strangférderrichtung lie-
genden Ebene zwischen benachbarten Strangfihrungs-
rollen. Wahrend die aufRenliegenden, die Randbereiche
einer Bramme kiihlenden Spritzdiisen 5a, 5b in der be-
reits unter Bezug auf Fig. 1 beschriebenen Art an unter-
schiedliche Strangbreiten anpassbar angeordnet sind,
ist die innenliegende, den Zentralbereich der Bramme
kiihlende Spritzdiise 5¢ in ihrer Lage unveranderbar. Sie
ist an einem fest montierten Spritzdiisenhalter 10 ange-
ordnet. Es ist allerdings auch méglich, dass der Spritz-
disenhalter dieser mittig angeordneten Spritzdiise mit
dem Stellkolben einer strichliert dargestellten Verstell-
einrichtung 12 verbunden ist und alle 3 Spritzdiisen mit
aufeinander abgestimmten Verstellbewegungen an un-
terschiedlichen Strangbreiten angepal’t werden.

[0036] Jeder Verstelleinrichtung 12 sind Regel- und
Steuereinrichtungen 45 zugeordnet, die mit dem Anla-
genleitsystem 46 verbunden sind und die zumindest ei-
nen Weggeber und ein vorzugsweise hydraulisches
Stellglied zur Positionsfestlegung der Spritzdiisen um-
fassen (Fig. 1). Im Anlagenleitsystem werden Grundein-
stellungen der StranggieRanlage vorgenommen, die bei-
spielsweise durch die Vorgabe eines Gief3formates und
der Stahlqualitdt vorgegeben sind und die die Position
der Spritzdisen in der Strangflihrung vorbestimmen.
Diese Vorgabewerte fiir die Positionierung der Spritzdi-
sen werden von den Regel- und Steuereinrichtungen
synchron angefahren.

Patentanspriiche

1. Spritzdlisen-Verstelleinrichtung in einer Strangfih-
rung (2) einer Brammen-StranggieRanlage zur Her-
stellung von Metallstrangen unterschiedlicher
Strangbreite, wobei die Strangfiihrung in einem Ge-
ristrahmen (2a) abgestitzte Strangfiihrungsrollen
(3, 3a, 3b, 3c, ...) umfasst, die eine Transportbahn
(1c) fur den Metallstrang bilden und dieser Trans-
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portbahn in einer normal zur Strangférderrichtung
(R) liegenden Ebene zwischen benachbarten, in
Strangférderrichtung aufeinander folgenden Strang-
fuhrungsrollen mindestens zwei Spritzdlisen (5a,
5b) zugeordnet sind, mit denen facherférmige Kihl-
mittelstrahlen auf eine Breitseitenflache (1 a, 1 b)
des Metallstranges aufgebracht werden und die je-
weils mit einer Verstelleinrichtung (12) zur Anderung
des Abstandes der Spritzdiisen zueinander und zur
Anderung des Normalabstandes der Spritzdiisen
von der Transportbahn verbunden sind und jeder in
einer normal zur Strangférderrichtung liegenden
Ebene angeordneten Spritzdiise (5a, 5b) ein Spritz-
disenhalter (10) zugeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Spritzdiisenhalter an einem
Stellkolben (11) mindestens einer Verstelleinrich-
tung (12) befestigt ist, wobei bei einer axialen Ver-
stellbewegung des Stellkolbens eine zu dieser axia-
len Verstellbewegung parallele Verstellbewegung
der Spritzdiisen erfolgt und die Verstelleinrichtung
(12) am Gertiistrahmen (2a) der Strangfiihrung (2) in
einem von der Transportbahn (1 ¢) entfernt liegen-
den, frei zuganglichen dufleren Bereich der Strang-
fuhrung befestigt ist.

Spritzdliisen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Neigungswin-
kel (o) des Stellkolbens (11) der Verstelleinrichtung
(12) zur Transportbahn des Metallstranges in einer
normal zur Strangférderrichtung liegenden Ebene
dem Offnungswinkel (B) des aus der Spritzdiise (5a,
5b) austretenden Kuhimittelstrahles (9) entspricht.

Spritzdliisen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass in mehreren in Strangforderrichtung hin-
tereinander liegenden Ebenen entlang der Trans-
portbahn hintereinander angeordnete Spritzdiisen
(4,5, 6, 7, 8) einem sich in Strangférderrichtung er-
streckenden Spritzdlisenhalter (10) zugeordnet und
mit diesem synchron verstellbar sind.

Spritzdlisen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Spritzdiisenhalter (10) mit mindestens
einem Flhrungselement (41) an der Verstelleinrich-
tung (12) geflhrt ist.

Spritzdiisen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Langsachse
des Stellkolbens (11) der Verstelleinrichtung (12)
und die Langsachsen des mindestens einem Flh-
rungselementes (41) in einer Ebene angeordnet sind
und der Stellkolben (11) der Verstelleinrichtung (12)
zwischen zwei Fihrungselementen (41) angeordnet
ist.

Spritzdlisen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
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hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verstelleinrichtung (12) einen hydrau-
lisch oder pneumatisch betatigbaren Druckmittelzy-
linder (40) umfasst.

SpritzdUisen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spritzdiise eine KihImittelleitung (16)
und eine Kihimittel-Durchfiihrung (15) umfasst und
die KuihImittel-Durchfiihrung an den Spritzdisenhal-
ter (10) angeschlossenist, dass die Kiihimittelleitung
(16) in einem Fiihrungselement (18) in einer normal
zur Strangférderrichtung liegenden Ebene ver-
schiebbar gefuhrtist und dass das Fuhrungselement
(18) in einem Geristrahmen der Strangflihrung (2)
befestigt ist.

Spritzdisen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiihrungsele-
ment (18) fir die Aufnahme der Kihimittelleitung
(16) als Fiihrungsgabel (19) mit einem in einer nor-
mal zur Strangférderrichtung liegenden offenen Fuih-
rungsschlitz (19a) ausgebildet ist.

SpritzdUsen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 7
oder 8. dadurch gekennzeichnet, dass die Kihl-
mittel-Durchfiihrung (15) an eine Drehdurchfiihrung
(34) angeschlossen ist und eine Schwenkbewegung
in einer parallel zur Strangférderrichtung liegenden
Ebene zuldsst.

Spritzdisen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kuhimittellei-
tung (16) mit einem Stltzblech (20) in einer normal
zur Strangférderrichtung liegenden Ebene verstarkt
ist.

Spritzdisen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Anordnung von mindestens drei
SpritzdUsen (5a, 5b, 5¢) in einer normal zur Strang-
férderrichtung liegenden Ebene die Spritzdiisenhal-
ter (10) der auRen liegenden Spritzdlisen (5a, 5b)
mit einem Verbindungsgestange verbunden sind
und zwischen diesen aullen liegenden Spritzdlisen
(5a, 5b) angeordnete weitere Spritzdiusen (5¢) mit
ihren Spritzdisenhaltern (10) an diesem Verbin-
dungsgestange aufgehangt sind.

SpritzdUsen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche 1 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Anordnung von minde-
stens drei Spritzdisen (5a, 5b, 5c) in einer normal
zur Strangférderrichtung liegenden Ebene die innen
liegenden Spritzdisen (5c) an einem unverstellbar
festgelegten Spritzdlisenhalter (10) befestigt sind.

SpritzdUsen-Verstelleinrichtung nach einem der vor-
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14.

15.

12

hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass jeder Verstelleinrichtung (12) Regel- und
Steuereinrichtungen (45) zugeordnet sind, die mit
dem Anlagenleitsystem (46) verbunden sind.

Spritzdlisen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verstellein-
richtung (12) zur Positionierung der Spritzdiisen (4)
ein hydraulisches Stellglied mit Schaltventilen um-
fasst, die Gber einen Dreipunktregler oder Giber einen
pulsweitenmodulierten Regler angesteuert sind.

Spritzdiisen-Verstelleinrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Regel- und
Steuereinrichtungen (45) als ein Weggeber und ein
vorzugsweise hydraulisches Stellglied zur Positi-
onsfestlegung des Stellkolbens ausgefiihrt sind.

Claims

Spray-nozzle adjusting device in a strand guide (2)
of a slab continuous casting plant for the production
of metal strands of different strand width, the strand
guide comprising strand guide rollers (3, 3a, 3b,
3c, ...) which are supported in a scaffold frame (2a)
and which form a transport path (1c) for the metal
strand, and at least two spray nozzles (5a, 5b) being
assigned to this transport path, in a plane lying per-
pendicularly to the strand conveying direction (R),
between adjacent strand guide rollers succeeding
one another in the strand conveying direction, by
means of which spray nozzles fan-shaped coolant
jets are applied to a wide side face (1a, 1b) of the
metal strand, and which spray nozzles are connect-
ed in each case to an adjusting device (12) for chang-
ing the distance between the spray nozzles and for
changing the perpendicular distance of the spray
nozzles from the transport path, and a spray nozzle
holder (10) being assigned to each spray nozzle (5a,
5b) arranged in a plane lying perpendicularly to the
strand conveying direction, characterized in that
the spray nozzle holder is fastened to an actuating
piston (11) of at least one adjusting device (12), dur-
ing an axial adjusting movement of the actuating pis-
ton, an adjusting movement of the spray nozzles,
which is parallel to this axial adjusting movement,
taking place, and the adjusting device (12) being fas-
tened to the scaffold frame (2a) of the strand guide
(2) in a freely accessible outer region of the strand
guide, said region being remote from the transport
path (1c).

Spray-nozzle adjusting device according to Claim 1,
characterized in that the angle of inclination (o) of
the actuating piston (11) of the adjusting device (12)
to the transport path of the metal strand in a plane
lying perpendicularly to the strand conveying direc-
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tion corresponds to the opening angle (B) of the cool-
ant jet (9) emerging from the spray nozzle (5a, 5b).

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding claims, characterized in that spray
nozzles (4, 5, 6, 7, 8) arranged one behind the other
along the transport path, in a plurality of planes lying
one behind the other in the strand conveying direc-
tion, are assigned to a spray nozzle holder (10) ex-
tending in the strand conveying direction and can be
adjusted synchronously with said spray nozzle hold-
er.

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding claims, characterized in that the
spray nozzle holder (10) is guided on the adjusting
device (12) by means of at least one guide element
(41).

Spray-nozzle adjusting device according to Claim 4,
characterized in that the longitudinal axis of the
actuating piston (11) of the adjusting device (12) and
the longitudinal axes of the at least one guide ele-
ment (41) are arranged in one plane, and the actu-
ating piston (11) of the adjusting device (12) is ar-
ranged between two guide elements (41).

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding claims, characterized in that the ad-
justing device (12) comprises a hydraulically or
pneumatically actuable pressure medium cylinder
(40).

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding claims, characterized in that the
spray nozzle comprises a coolant line (16) and a
coolant lead through (15), and the coolant lead
through is connected to the spray nozzle holder (10),
in that the coolant line (16) is guided in a guide el-
ement (18) displaceably in a plane lying perpendic-
ularly to the strand conveying direction, and in that
the guide element (18) is fastened in a scaffold frame
of the strand guide (2).

Spray-nozzle adjusting device according to Claim 7,
characterized in that the guide element (18) for re-
ceiving the coolant line (16) is designed as a guide
fork (19) having a guide slot (19a) open in a plane
lying perpendicularly to the strand conveying direc-
tion.

Spray-nozzle adjusting device according to Claim 7
or 8, characterized in that the coolant lead through
(15) is connected to a rotary lead through (34) and
allows a pivoting movement in a plane lying parallel
to the strand conveying direction.

10. Spray-nozzle adjusting device according to Claim 7,
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14.

15.

characterized in that the coolant line (16) is rein-
forced by means of a supporting plate (20) in a plane
lying perpendicularly to the strand conveying direc-
tion.

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding claims, characterized in that, when
atleastthree spray nozzles (5a, 5b, 5c) are arranged
in a plane lying perpendicularly to the strand con-
veying direction, the spray nozzle holders (10) of the
outer spray nozzles (5a, 5b) are connected to a con-
necting linkage, and further spray nozzles (5¢) ar-
ranged between these outer spray nozzles (5a, 5b)
are suspended with their spray nozzle holders (10)
on this connecting linkage.

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding Claims 1to 10, characterized in that,
when at least three spray nozzles (5a, 5b, 5c) are
arranged in a plane lying perpendicularly to the
strand conveying direction, the inner spray nozzles
(5c) are fastened to an unadjustably fixed spray noz-
zle holder (10).

Spray-nozzle adjusting device according to one of
the preceding claims, characterized in that each
adjusting device (12) is assigned regulating and con-
trol devices (45), which are connected to the plant
management system (46).

Spray-nozzle adjusting device according to Claim
13, characterized in that, for positioning the spray
nozzles (4), the adjusting device (12) comprises a
hydraulic actuating member with switching valves
which are activated via a three-position controller or
via a pulse-width modulated controller.

Spray-nozzle adjusting device according to Claim
13, characterized in that, the regulating and control
devices (45) are designed as a displacement trans-
ducer and a preferably hydraulic actuating member
for fixing the position of the actuating piston.

Revendications

Dispositif de réglage de buse d’injection dans un gui-
dage de barre (2) d’une installation de coulée conti-
nue de brames pour la fabrication de barres métal-
liques de différentes largeurs de barre, dans lequel
le guidage de barre comprend des rouleaux de gui-
dage de barre (3, 3a, 3b, 3c, ...) supportés dans une
cage (2a), qui forment un chemin de transport (1c)
pour la barre métallique et au moins deux buses d’in-
jection (5a, 5b) sont associées a ce chemin de trans-
port, dans un plan situé normalement a la direction
de transport de la barre (R), entre des rouleaux de
guidage de barre se succédant dans la direction de
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transport de la barre, avec lesquelles on applique
des jets d’agent de refroidissement étalés sur une
face latérale large (1a, 1b) de la barre métallique et
qui sont respectivement reliées a un dispositif de ré-
glage (12) pour modifier la distance des buses d’in-
jection I'une par rapport a l'autre et pour modifier la
distance normale des buses d’injection par rapport
au chemin de transport, et un support de buse d’in-
jection (10) est associé a chaque buse d'’injection
(5a, 5b) disposée dans un plan situé normalement
a la direction de transport de la barre, caractérisé
en ce que le support de buse d’injection est fixé sur
un piston de réglage (11) d’au moins un dispositif de
réglage (12), dans lequel, lors d’'un mouvement de
réglage axial du piston de réglage, il se produit un
mouvement de réglage des buses d’injection paral-
Iele a ce mouvement de réglage axial et le dispositif
de réglage (12) est fixé sur la cage (2a) du guidage
de barre (2) dans une région du guidage de barre
éloignée du chemin de transport (1c) et librement
accessible de I'extérieur.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que I'angle d’incli-
naison (o) du piston de réglage (11) du dispositif de
réglage (12) par rapport au chemin de transport de
la barre métallique dans un plan situé normalement
a la direction de transport de la barre correspond a
I'angle d’ouverture (B) du jet d’agent de refroidisse-
ment (9) sortant de la buse d’injection (5a, 5b).

Dispositif de réglage de buse d’injection selon I'une
quelconque desrevendications précédentes, carac-
térisé en ce que des buses d'injection (4, 5, 6, 7,
8) disposées I'une derriére I'autre le long du chemin
de transport dans plusieurs plans situés I'un derriére
I'autre dans la direction de transport de la barre sont
associées a un support de buses d’injection (10)
s’étendant dans la direction de transport de la barre
et sont réglables en synchronisme avec celui-ci.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon I'une
quelconque desrevendications précédentes, carac-
térisé en ce que le support de buses d’injection (10)
est guidé sur le dispositif de réglage (12) avec au
moins un élément de guidage (41).

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 4, caractérisé en ce que I'axe longitu-
dinal du piston de réglage (11) du dispositif de ré-
glage (12) et les axes longitudinaux dudit au moins
un élément de guidage (41) sont disposés dans un
plan et le piston de réglage (11) du dispositif de ré-
glage (12) est disposé entre deux éléments de gui-
dage (41).

Dispositif de réglage de buse d’injection selon I'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
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10.

11.

12.

térisé en ce que le dispositif de réglage (12) com-
prend un vérin (40) a commande hydraulique ou
pneumatique.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon 'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que la buse d’injection comprend une
conduite d’agent de refroidissement (16) et un pas-
sage d’agent de refroidissement (15), et le passage
d’agent de refroidissement est raccordé au support
de buse d'injection (10), en ce que la conduite
d’agent de refroidissement (16) est guidée de fagon
coulissante dans un élément de guidage (18) dans
un plan situé normalement a la direction de transport
de la barre et en ce que 'élément de guidage (18)
est fixé dans une cage du guidage de barre (2).

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce que I'élément de
guidage (18) destiné a recevoir la conduite d’agent
de refroidissement (16) se présente sous la forme
d'une fourche de guidage (19) avec une fente de
guidage ouverte (19a) dans un plan situé normale-
ment a la direction de transport de la barre.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 7 ou 8, caractérisé en ce que le pas-
sage d’agent de refroidissement (15) est raccordé a
un passage tournant (34) et permet un mouvement
de pivotement dans un plan situé parallelement a la
direction de transport de la barre.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 7, caractérisé en ce que la conduite
d’agent de refroidissement (16) est renforcée par
une téle de soutien (20) dans un plan situé norma-
lement a la direction de transport de la barre.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon 'une
quelconque des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que, pour ladisposition d’au moins trois
buses d’injection (5a, 5b, 5¢) dans un plan situé nor-
malement a la direction de transport de la barre, les
supports de buses d’injection (10) des buses d’in-
jection (5a, 5b) situées a I'extérieur sont reliés a une
tringlerie de liaison et d’autres buses d’injection (5c¢)
disposées entre ces buses d’injection (5a, 5b) si-
tuées a I'extérieur sont suspendues a cette tringlerie
de liaison par leurs supports de buses d’injection
(10).

Dispositif de réglage de buse d’injection selon l'une
quelconque des revendications précédentes 1 a 10,
caractérisé en ce que, pour la disposition d’au
moins trois buses d’injection (5a, 5b, 5¢) dans un
plan situé normalement a la direction de transport
de la barre, les buses d'injection (5c¢) situées a l'in-
térieur sontfixées surun supportde buses d’injection



13.

14.

15.
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(10) fixe non réglable.

Dispositif de réglage de buse d'injection selon 'une
quelconque desrevendications précédentes, carac-
térisé en ce que des dispositifs de régulation et de
commande (45) sont associés a chaque dispositif
de réglage (12), lesquels sont reliés a un systeme
de conduite de l'installation (46).

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 13, caractérisé en ce que le dispositif
de réglage (12) destiné a positionner les buses d’in-
jection (4) comprend un organe de réglage hydrau-
lique avec des soupapes de commutation, qui sont
commandées par un régulateur a trois points ou par
un régulateur modulé en largeur d'impulsion.

Dispositif de réglage de buse d’injection selon la re-
vendication 13, caractérisé en ce que les dispositifs
de régulation et de commande (45) sont réalisés
sous la forme d’un détecteur de course et d'un or-
gane de commande de préférence hydraulique pour
fixer la position du piston de réglage.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 2 010 347 B1

T T T T N R Y T
T - — v T 7
. .L\\/ml\ c— —~ _T/:UV
ml\yﬂl—/ lllll __l —! __l l__ lul.V_J_ =1 .
| ! 1 1 ’
“ __._H:h.| == - "._.l|l et/ wiradhgnd I __Ill - INIPW_.._ “
>/ X VN Y / |
SN w 9 [h X
o7 .V.A _W.ﬂ Y]
, I
L L
|Id|. ' |
2 | “ Nq¢ g _./wcw
[
0c oc
Sy (74
or oF \ |
OF , bed e
4
3 | »
¢ gt 6t g %

11



EP 2 010 347 B1

,9€

\y///////é%//%//////%//

. . . \ E ¢ N

7
| m..urmma..nv wwu g afj|
| m_\ . | . w\\\nl | w
mv\w uMM | N\. §$A n | : b
/n T 9
or— %W & . _ N%

12



IEERTS

'll.fn!.... = : 5
"

<. A




EP 2 010 347 B1

9 & N
o ) 1l
/7111171 VNI IIIIIIIINY, .

A\

\
N
\ N7
S I E AN 7
o N\, NN . \
2\%/4//./ = . > .
.“I.. i \\.k / « \\\

30\
v
A-A

/
v
Section A-

14



EP 2 010 347 B1

AN 2)8 ng /
\%@ ' ] | ///38

. N 1%

e . /J/ 51 - R 37

i / ;

{ %@f? L I
o .2)9 23

A6 T |




EP 2 010 347 B1

| L
42 |
12 ( I e
\ = 1\ R
l e — - S
)
1 i
‘ M
'40/1". i j]
| | | T
N e —{| D
. « T |
gt
. 2 '
- 13 M



EP 2 010 347 B1

17



EP 2 010 347 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
« DE 2507971 A1[0005] « DE 3207668 A1[0007]

* DE 2636666 B1 [0006] « EP 0028686 A1 [0007]
* DE 3039443 A1[0007]

18



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

