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Anlage zum kontinuierlichen Giessen von Metallen und Legierungen und Verfahren zur Errichtung
der Anlage.

@ Die Erfindung betrifft eine Anlage zum konti-
nuierlichn GieRen von Metallen und Legierun-
gen, insbesondere von Stahlen, und befallt sich
weiters mit einem Verfahren bzw. einer Vor-
gangsweise zur Errichtung derartiger Anlagen.
Zu einer Stabilisierung einer funktions-tech-
nisch geometrischen Ausrichtung bzw. einer
gielitechnischen Einstellung ist erfindungsge-
mak vorgesehen, dall die Anlage im wesent-
lichen dreidimensional ausgebildete auf- bzw.
abbaudare, gegebenenfalls stapelbare, Trager-
rahmen bzw. Kastenrahmen (A, A1, A2, A3) fir
Funktionsteile oder  Anlagenkomponentenen
aufweist und mindestens zwei der Anlagenkom-
ponenten (1,2,22,23,3,4,5,8) in oder an Trager-
rahmen bzw. Kastenrahmen (A, A1, A2) befestigt
bzw. von diesem getragen und/oder abgestiitzt
sind. Eine besonders wirstschaftliche Fertigung
und Aufstellung einer Anlage kann durch ein
erfindungsgemafes Verfahren erreicht werden,
bei welchem im wesentlichen mindestens ein
Trager- oder Kastenrahmen erstellt und mit Ver-
bindungs- und/oder Hubvorkehrungen ausge-
stattet wird, in welchem(n) Rahmen unter
Bildung mindestens eines Anlagensegmentes
mindestens zwei Funktionsgruppen oder Anla-
genkomponenten eingebaut und funktionstech-
nisch geometrisch ausgerichtet bzw.
gielitechnisch eingestellt werden, wonach ein
Transport derart gebildeter Segmente zum Er-
richtungsort, ein Zusammenbau und eine GieR-
bereiststellung der Anlage erfolgen.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zum
kontinuierlichen GieRRen von Metallen und Legierun-
gen, insbesondere von Stéhlen, bestehend im we-
sentlichen aus mindesens je einem bzw. eine der Tei-
le bzw. Anlagenkomponenten: Zwischen- oder Vertei-
lergefd, Verteilerhalterung, Durchlaufkokille, gege-
benenfalls mit FuBrollen, bewegbarer Kokillentréger,
Oszillationseinrichtung fiir die Kokille, GieRbiihne,
Strangbiegeeinrichtung und/oder GieRbogenstrang-
stiitzteil(e), Strangfiihrungsbogenteile, Strangricht-
und Strangabzugsvorrichtung, Strangauflagen bzw.
Rollgangteile, Strangtrenneinrichtung sowie tragende
und stiitzende Konstruktionsbauteile. Weiters betrifft
die Erfindung ein Verfahren bzw. Vorgangsweise zur
Errichtung einer Anlage zum kontinuierlichen GielRen
von Metallen und Legierungen, insbesondere von
Stahlen, bestehend im wesentlichen aus mindestens
je einem bzw. einer der Teile bzw. Anlagenkomponen-
ten- Zwischen-oder Verteilergefdll, Verteilerhalte-
rung, Durchlaufkokille, bewegbarer Kokillentrager,
Oszillationseinrichtung fiir die Kokille, GieRbiihne,
Strangbiegeeinrichtung und/oder GieRbogenstrang-
stiitzteil(e), Strangfiihrungsbogenteil(e) sowie diese
Teile bzw. Komponenten tragende und stiitzende so-
wie verbindende Konstruktionsbauteile.

In Anlagen zum kontinuierlichen GieRen kénnen
Kniippel, Vorblécke oder Brammen und dgl., gegebe-
nenfalls mit Sonderquerschnittsprofilen und mit wahl-
barer Langserstreckung hergestellt werden. Dabei
wird flissiges Metall aus einem metallurgischen Ge-
fak oder Transportbehalter wie Pfanne und dgl. in ein
feuerfest ausgekleidetes Zwischen- oder Verteilerge-
fal der Anlage eingebracht, von welchem eine Wei-
terleitung bzw. eine im wesentlichen kontinuierliche
Einleitung des Metalls durch regelbare oder frei- lau-
fende Ausgiisse in zumindest eine gekiihlte Kokille
mit offenen Stirnseiten bzw. in eine Durchlaufkokille
erfolgt. Das Verteilergefa® muf® dabei in oder mittels
einer Verteilerhalterung értlich genau eingestellbar
sein, weil das Ausgul- oder Giellrohr und/oder der
GieRstrahl mit hoher Genauigkeit in der Kokille zu po-
sitionieren ist, um bei Fehleinstellung auftretende
Qualitatsnachteile des Erzeugnisses und/oder Pro-
bleme beim Gieflen zu vermeiden.

In der Kokille erstarrt das Metall an gekihlten
Seitenwénden unter Bildung einer festen Strangscha-
le, welche mit schmelzfliissigem Strangkern im we-
sentlichen nach unten abgezogen wird. Um die Rei-
bung zwischen Strang und Kokille zu vermindern, ein
AufreiBen der Strangschale zu vermeiden, die
Strangoberflachengiite zu verbessern und dgl.Vor-
teile zu erwirken, erfolgt zwischen Strang und der in
einem Kokillentrager gehaltenen Kokille eine oszillie-
rende Relativbewegung. Diese Relativbewegung zwi-
schen Strang und Kokille wird dadurch erreicht, daf
der Kokillentrager maschinentechnisch genau ge-
fihrt auf- und nieder bewegt wird. Eine genaue Fih-
rung ist dabei insbesondere deshalb wichtig, weil
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durch eine abweichungsfreie Oszillationsbewegung
die Strangoberflachenkiihlung in der Kokille, also ei-
ne sogenannte Primérkiihlung des Stranges, wir-
kungsvoll verbessert sowie homogenisiert und ein
Strangschalenwachstum vergréert und
vergleichmaRigt werden kann. Die Oszillationsein-
richtung fiir die Kokille ist zumeist von der Anlagen-
konstruktion getragen und stiitzt sich zur Vibrations-
vermeidung vielfach an einem Fundamentteil ab.

Der aus der Kokille austretende Strang weist, wie
oben erwdhnt, eine diinne Strangschale auf, wobei
der schmelzflissige Strangkern einen hydrostati-
schen bzw. metallostatischen Innendruck ausiibt.
Dieser Innendruck muf® durch genau eingerichtete
fluchtende FuRrollen an der Kokille und/oder durch
Stiitzrollen kompensiert werden, um Schalendurch-
briiche und/oder Strangbiegerisse zu vermeiden. An
dieser Stelle soll erwahnt werden, daB in sogenann-
ten Bogenanlagen das Metall in eine gebogene, sich
um den Strangbogenradius- Mittelpunkt drehende
bzw. um diesen oszillierende Kokille gegossen und zu
einem kreisbogenférmigen Strang erstarren gelas-
sen wird und daf in sogenannten Biegeanlagen eine
Primarerstarrung zu einem geraden Strang in einer
geraden zylindrischen oder quaderférmigen Kokille ,
die geradlinig oszilliert, erfolgt, wonach in einer Bie-
gestrecke bzw. Strangbiegeeinrichtung der Strang
mit flissigem Kern zu einem Kreisbogen geformt
wird. Zur Kompensation des metallostatischen Innen-
druckes im Strang sind unterhalb der Kokille in Bo-
genanlagen umfénglich geschlossene, also allseitig
mit Stitzrollen fir die dinne Strangschale ausgeri-
stete GieRbogenstrangstiitzteile vorgesehen, in
Strangbiegeanlagen ist zusétzlich eine ebenfalls mit-
tels Stiitzrollen umfanglich geschlossene Strangbie-
geeinrichtung dem ersten bzw. obersten, ebenso ge-
stalteten Stiitzteil vorgeordnet.

Durch einen 6rtlichen Erstarrungsfortschritt bzw.
eine VergroRerung der Dicke der Strangschale kann
diese nach einer entsprechenden Streckenlange vor der
Kokille eine ausreichende mechanische Festigkeit zur
Aufnahme der metallostatischen Druckkréfte erreichen,
so daB keine Stiitzung der Strangoberfléche erforder-
lich ist und Strangbogenfiihrungsteile eingesetzt wer-
den kénnen. Dem Strangfiihrungsbogenteil sind weiters
ausgerichtet eine Strangricht- und Strangabzugsvor-
richtung, Strangauflagen bzw. Rollgangteile sowie eine
Strangtrenneinrichtung nachgeordnet.

Alle Teile bzw. Anlagenkomponenten, insbeson-
dere in den Bereichen, in denen beim Gul der Strang-
kern noch flissig ist, miissen mit hoher Genauigkeit
funktionstechnisch geometrisch ausgerichtet bzw.
gieBtechnisch eingestellt sein. Abweichungen kén-
nen zum RiBbildungen in der Strangschale mit einer
Gefahr von Druchbriichen des schmelzfliissigen Ker-
nes fiihren.

Die einzelnen Anlagenteile bzw. Anlagenkompenen-
ten kbnnen zum einen durch Konstruktionsbauteile,
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z.B. Stahltrédger oder dergleichen, die ihrerseits im
Fundament verankert sind, und zum anderen durch
Fundamentbereiche selbst getragen bzw. gestiitzt
sein. Bei einer Errichtung einer Anlage werden zuerst
in einem genau gestaltet erstellten Fundament Kon-
struktionsbauteile eingerichtet, befestigt und mitein-
ander zu einer Tragekonstruktion verbunden. In diese
Konstruktion werden sodann die vorgefertigten Teile
bzw. Anlagenkomponenten eingebaut, wobei deren
Abstiitzung zumeist in geometrisch einstellbaren Auf-
lagern an der Konstruktion und am Fundament er-
folgt. Vor einer GieRbereitstellung erfolgt eine genaue
funktionstechnisch geometrische Ausrichtung bzw.
eine gieltechnische Einstellung der Anlagenkompo-
nenten.

Wiahrend des GieRens sind durch den gliihenden
Strang sowohl die Anlagenkomponenten als auch die
Konstruktionsbauteile hohen Warmebelastungen
ausgesetzt, wobei diese Teile je nach Temperatur ei-
ne Langenanderung bzw. Dehnung erfahren. Durch
entsprechende Lagerung bzw. einseitig angeordnete
Verschiebungs- oder Loslager kann den Dehnungen
der Anlagenkomponenten Rechnung getragen und
ein Verspannen bzw. ein Verbiegen der Komponen-
ten und/oder Teile vermieden werden. Trotz dieser
Vorkehrungen kénnen jedoch durch eine unter-
schiedliche Warmebeaufschlagung bzw. eine da-
durch bedingte unterschiedliche MaR&nderung der
Bau- und Konstruktionsteile Anderungen in der funk-
tionstechnisch geometrischen Ausrichtung bzw. der
gieRtechnischen Einstellung der Anlage entstehen.
Auch oftmalige Temperaturwechsel durch die jeweili-
gen Gisse oder Giellsequenzen kdnnen Dejustierun-
gen von Teilen verursachen. Abweichungen von einer
vorgesehene und eingestellten funktionstechnisch
geometrishen Ausrichung der Anlagenteile verursa-
chen jedoch Strangschalenverformungen, wodurch
Strangschalenrisse wie z.B. Spannungsrisse, Verfor-
mungsrisse und dgl. sowie Durchbriiche des flissi-
gen Strangkernes entstehen kdnnen, wodurch die
Produktqualitat verschlechert und die Betriebssicher-
heit der Anlage herabgesetzt werden. Auch bei einem
Errichten der Anlage sind hohe Zeitaufwendungen
und umfangreiche Ein- und Nachstellarbeiten zur
gieRtechnischen Einstellung erforderlich.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen, die
Nachteile von bekannten Einrichtungen vermeiden
und eine verbesserte Anlage zum Kontinuierlichen
GielRen von Metallen und Legierungen erstellen, mit
welchen bei hdchster Betriebssicherheit beste Er-
zeugnisgiite erreicht wird. Weiters ist es Aufgabe der
Erfindung, ein neues Verfahren bzw. eine vorgangs-
weise zur Errichtung einer gattungsgemagen Einrich-
tung anzugeben, mit welchem bzw. welcher die Zeit-
aufwendungen und Einstellarbeiten verringert und
wirtschaftliche Vorteile sowie Vereinfachungen er-
reicht werden kénnen.

Die Aufgabe wird dadurch geldst, daR die Anlage
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im wesentlichen dreidimensional ausgebildete auf-
bzw. anbaubare, gegebenenfalls stapelbare, Tréger-
rahmen bzw. Kastenrahmen fiir Funktionsteile oder
Anlagenkomponenten aufweist und mindestens zwei
der Anlagenkomponenten:

- Zwischen- oder Verteilergefalt mit gegebenen-
falls verfahrbarer Halterung

- Durchlaufkokille gegebenenfalls mit Fullrollen
auf einem bewegbaren Kokillentrager mit Os-
zilliereinrichtung

- Strangbiegeeinrichtung und/oder mindestens
ein GieRbogenstrangstiitzteil

- Strangfiihrungsbogenteil(e)

- Giellbiihne und gegebenenfalls weitere Anla-
genteile wie Steuerstand oder- einrichtung und
dgl.,

in oder an einem Tragerrahmen bzw. Kastenrahmen
befestigt oder von diesem getragen und/oder abge-
stiitzt sind, welcher mindestens zwei Anlagenkompo-
nenten aufweisende Tragerrahmen bzw. Kastenrah-
men selbst mit mindestens einem weiteren die (ibri-
gen Teile bzw. Anlagenkomponenten tragenden Tra-
gerrahmen bzw. Kastenrahmen und/oder einem Fun-
dament verbunden bzw. von diesem getragen ist.

Vom Fachmann wurde voerst angenommen, daf

eine freie, nach den Seiten ungehinderte Warmedeh-
nung zu grdéReren Ungenauigkeiten und Fluchtungs-
problemen fiihrt, so daR wichtige Anlagenkomponen-
ten zumindest teilweise vorteilhaft aus Fundament-
bzw. an Fundamentteilen befestigt oder abgestiitzt
werden sollen, wodurch gleichzeitig, wie z.B. bei der
Oszillationseinrichtung fiir die Kokille, auch eine
Ubertragung von Schwingungen vermieden wird. Es
hat sich jedoch vollkommen iliberraschend gezeigt,
dall bei in dreidimensional ausgebildeten Rahmen
getragenen und/oder abgestiitzen Funktionsteilen
oder Anlagenkomponenten deren funktionstechnisch
geometrischen Ausrichtung auch bei oftmaligen oder
groRen Temperaturschwankungen weitgehend erhal-
ten bleibt. Dabei hat es sich als Vorteil erwiesen,
wenn die Strangabzgseeinvirchtungen gegebenen-
falls als Abzugsrichteinrichtung ausgefiihrt, die Roll-
gangteile, die Strangtrenneinrichtung(en) direkt im
Fundament verankert oder ebenfalls von im wesent-
lichen dreidimensional ausgebildeten oder zweidi-
mensionalen bzw. ebenen Tragerrahmen getragen
sind, welche Trégerrahmen mit dem Fundament ver-
bunden sind. Wenn dabei der bzw. die Tragerrahmen
bzw. Kastenrahmen fiir die Funktionsteile oder Anla-
genkomponenten dreidimensional ausgebildet, auf-
und/oder anbaubar sowie gegebenenfalls stapelbar
ist (sind), werden eine verbesserte innere Stabilitatim
Einzelrahmen sowie eine besonders konstant blei-
bende gieBtechnische Einstellung der Anlage er-
reicht.

Fertigungs- bzw. errichtungstechnisch, jedoch

auch hinsichtlich einer Kontrolle oder Reparatur an
Anlagenteilen, kann es weiters giinstig sein, wenn in
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oder an dem(den) Trédgerrahmen bzw.

Kastenrahmen Leitungen zur Medien- und Ener-
gieversorgung sowie die MeR, -Regel- und Steuerlei-
tungen fiir die Funktionsteile oder Anlagenkomponen-
ten und Instrumente befestigt bzw. gefiirht sind und
die Leitungen gegebenenfalls im Bereich der Rah-
menbegrenzungen |6sbare Verbindungs- bzw.
AnschluBelemente aufweisen.

Wenn gemaR einer besonders bevorzugten
Form in oder an einem Trager- bzw. Kastenrahmen
die Funktionsteile bzw. Anlagenkomponenten -
Durchlaufkokille, Kokillentrdger mit Oszillationsein-
richtung, Strangbiegeeinrichtung und/oder zumindest
ein GielRbogenstrangstiitzteil, gegebenenfalls eine
GieRbiihne und weitere Funktionsgruppen bzw. Kom-
ponenten befestigt bzw. von diesem getragen und/oder
abgestiitzt sind, so sind in giinstiger Weise die Anla-
genkomponenten im Bereich des ersten Teiles der
Strangerstarrung, also bei diinner Strangschale bzw.
bei geringer Strangschalenfestigkeit und daher gro-
Rer Fehlerbildungsgefahr im GuRstrang zusammen-
gefaldt, was eine zusitzliche Stabilisierung der giel’-
technischen Einstellung und damit verbunden eine
weitestgehend gesicherte Produktgiite bei héchster
Betriebssicherheit bewirkt. Bei dieser Variante sind
weiters eine einfache Bereitstellung sowie eine siche-
re genaue und wirtschaftliche Errichtung vorteilhaft
moglich.

GréRere GieBleistungen kdnnen gemaR einer
weiteren bevorzugten Form erreicht werden, wenniin
oder an zumindest einem dreidimensional ausgebil-
deten Tragerrahmen bzw. Kastenrahmen mindestens
jeweils zwei im wesentlichen gleiche Funktionsgrup-
pen oder Anlagenkomponenten nebeneinander zur
Bildung einer Mehrstranganlage befestigt bzw. von
diesem(n) Rahmen getragen und/oder abgestiitzt
sind.

GemalR einer weiteren Variante zur Steigerung
der GieBleistung kann es von Vorteil sein, wenn zwei
oder mehrere dreidimensionale Tragerrahmen bzw.
Kastenrahmen mit jeweils einem bzw. einer oder
mehreren gleichartigen im oder am Rahmen, gegebe-
nenfalls nebeneinander, befestigten bzw. von diesen
getragenen Funktionsteil(en) bzw. Funktionsgrup-
pe(n) oder Anlagenkomponente(n) unter Bildung ei-
ner Mehrstrang-Anlage nebeneinander gestellt bzw.
ausgerichtet und gegebenenfalls miteinander verbun-
den werden. Dabei wird eine besonders wirtschaftli-
che Anlagenbauform, eine sogenannte Modulbau-
form, fiir Mehrstranganlagen geschaffen.

Wie weiters in glinstiger Weise vorgesehen, ist
auf oder neben den mit der Durchlaufkokille und/oder
mit dem Zwischen- bzw. VerteilergefaR verbundenen
dreidimensionalen Tragerrahmen eine Haltevorrich-
tung fiir die Pfannen erstellt.

Besonders vorteilhaft ist eine Anlage durch Auf-
stellen und/oder Zusammenfiigen von mindestens ei-
nem vorgefertigten dreidimensionalen mit minde-
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stens zwei darin oder daran befestigten Funktionstei-
len bzw. Funktionsgruppen oder Anlagenkomponen-
ten leicht transportierbarem oder kurzfristig montier-
barem Tragerrahmen oder Kastenrahmen gebildet.

Die weitere Aufgabe der Erfindung wird bei ei-
nem gattungsgemafRen Verfahren dadurch geldst,
dall mindestens ein, entsprechend den geomtrischen
Anforderungen fir einen Ein- oder Anbau von minde-
stens zwei der folgenden Funktionsteile bzw. Funkti-
onsgruppen oder Anlagenkomponenten

- Zwischen- oder Verteilergefa mit Halterung

- Durchlaufkokille bzw. Kokillentrager mit Oszil-

lationseinrichtung

- Strangbiegeeinrichtung und/oder mindestens

ein GiefRbogenstitzteil

- Strangfiihrungsbogenteil

- Giellbiihne und gegebenenfalls weitere Anla-

genteile wie Steuerstand oder einrichtung

sowie gegebenenfalls fiir einen einfachen Transport
bzw. eine Bereit- und Auf- bzw. Zusammenstellung
dreidimensionaler Tragerrahmen bzw. Kastenrah-
men erstellt und mit Verbindungs- und/oder Hebevor-
kehrungen ausgestattet wird, in welchem(n) Rahmen
die vorgesehenen Teile oder Komponenten funktions-
technisch geometrisch ausgerichtet bzw. gielitech-
nisch eingestellt sowie gegebenenfalls Leitungen zur
Medien- und Energieversorgung der Teile und MeR,-
Regel- und Steuerleitungen von Geraten mit zusatzli-
chen Iésbaren Verbindungen bzw. Anschluelementen
unter Bildung mindestens eines Anlagen- An-und/oder
Aufbausegmentes eingebaut und abgestiitzt werden
und die derart gebildeten Anlagen-Segmente zum Er-
richtungsort transportiert und bereitgestellt bzw. auf-
und/oder zusammengestellt werden, worauf eine Befe-
stigung der (des) Segmente(s) am Fundament und/oder
untereinander sowie ein Zusammenbau bzw. ein An-
schluf’ der Leitungen und eine GieRbereitstellung der
Anlage erfolgen.

Die mit dem erfindungsgemaRen Verfahren bzw.
der Vorgangsweise erzielten Vorteile bestehen ins-
besondere darin, dal} die anlagen-An- und/oder Auf-
bausegmente in dafiir ausgeristeten Stahlbaubetrie-
ben gefertigt und weitgehend fertiggestellt sowie ge-
gebenenfalls zusammengesetzt, I6sbar befestigt und
funktionstechnisch geometrisch ausgerichtet bzw.
gieRtechnisch eingestellt werden kénnen, wonach
durch Ldsen der Befestigungsmittel an den Verbin-
dungsvorkehrungen und/oder durch Anbringen von
Hebevorkshrungen. z.B. Wugenschrauben, im dreidi-
mensionalen Trédgerrahmen bzw. Kastenrahmen das
Segment leicht hebbar und zum Errichtungsort trans-
portierbar ist. Es kénnen dabei sdmtliche Anlagen-
komponenten sowie MeR,- Regel- und Medienversor-
gungsteile wie Pumpen und dgl. in Rahmen eingebaut
und somit eine vollkommende Segmentbauweise er-
reicht werden. An den im Stehlbaubetrieb aufgestellten
Anlagen kénnen Probelédufe, Funktionskontrollen und
dgl. durchgefiihrt werden sowie Abnahmen erfolgen.
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Bei der Errichtung der Anlage werden am einfach
vorbereiteten Fundament die Segmente auf - und/oder
zusammengestellt und ein Anschluf® der Leitungen
vorgenommen und dadurch in kurzer Montagezeit ei-
ne GieBbereitstellung erreicht. Diese Vorgangsweise
erbringt nicht nur groRe wirtschaftliche Vorteile und
Einsparungen an Zeit bei einer Anlageneurichtung,
sondern es kénnen auch die wesentlichen geometri-
schen Einstellung bereits unter vorteilhaften Bedin-
gungen, z.B. im Stahlbaubetrieb, vorgenommen bzw.
durchgefiihrt werden, was dadurch einfacher und ge-
nauer erfolgen kann.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer, je-
weils lediglich einen Ausfiihrungsweg darstellenen
Zeichnung ndher erldutert.

Es zeigt

Fig. 1 eine GieReinrichtung fiir Vorblécke, teilwei-
se im Schnitt schematisch. Auf einem Fundament ist
eine erfindungsgemafe Anlage zum kontinuierlichen
GieRen von Metallen und Legierungen erstellt. Die
dargestellte GieReinrichtung besteht im wesentlichen
aus vier Ubereinandergestellten und miteinander ver-
bundenen Aufbau- oder Hauptsegmenten A, A1, A2,
A3, wobei die fundamentnahen Segmente A2 und A3
eine groRere Langserstreckung aufweisen und Ne-
bensegmente E, F tragen. Anbausegmente B, B1 und
D, D1 sind dirkt am Fundament C angeordnet. Im Tra-
gerrahmen des Hauptsegmentes A sind eine Durch-
laufkokille 2 mit Furollen, ein Kokillentrager 22, eine
Oszilliereinrichtung 23 sowie eine Strangbiegeein-
richtung 3 und ein GieRbogenstvangstiitzteil 4 befe-
stigt bzw. abgestiitzt. Der Trédgerrahmen des Seg-
mentes A1 umgibt ein Verteilergefd 1 und dessen
Halterung 11 beinhaltet eine GielRbiihne 8 und tragtin
einer Haltevorrichtung 91 eine Giellpfanne 9. Die
Segmente E und F, welche ebenfalls durch Kasten-
rahmen gebildet sind, dienen als Elektro- sowie Steu-
erraum und als Medienraum fiir Kiihlwasser, PreRluft,
Gas, Schmierstoffe und dgl. Im Nebensegment bzw.
Versorgungssegment F sind dabei Kiihlwasserbereit-
stelleinrichtungen mit Pumpen, Schiebern, Reglern
und dgl. sowie Hydraulikeinrichtungen eingebaut, wo-
bei im Bereich der Rahmenbegrenzungen Anschluf3-
elemente fiir die Leitungsweiterfiihrung angeordnet
sind. Das Nebensegment E beinhaltet die elektrische
Energieversorgung fiir die Anlage mit Verteiler, Schal-
ter und dgl. erforderlichen Teilen sowie eine Steue-
rung mit MeR,- Regel- und Justiergeraten, wobei in
der Kabelfiihrung im Bereich der Rahmenbegren-
zung l6sbare Anschliisse bzw. Verbindungselemente
angebaut sind. In den Segmenten A2 und A3 stiitzen
die Tragerrahmen im wesentlichen Strangfiihrungs-
bogenteile 5, 51. Eine Strangricht-Abzugsvorrichtung
bestehend aus Treibrichtgeriisten 8 sowie eine
Strangtrennvorrichtung sind in Kastenrahmen der
Segmente B und B1 eingebaut. Rollgangteile 7 hinge-
gen werden von zweidimensionalen Tragerrahmen D,
D1 abgestiitzt.
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Patentanspriiche

1.

Anlage zum kontinuierlichen GieRen von Metal-
len und Legierungen, insbesondere von Stéhlen,
bestehend im wesentlichen aus mindestens je ei-
nem bzw. eine der Teile bzw. Anlagenkomponen-
ten

- Zwischen- oder Verteilergefal, Verteiler-
halterung, Durchlaufkokille, gegebenenfalls
mit Fufrollen, bewegbarer Kokillentrager, Os-
zillationseinrichtung fiir die Kokille, GieRbiih-
ne, Strangbiegeeinrichtung und/oder Giel’-
bogenstutzteil(e), Strangfiihrungsbogen-
teile, Strangricht- und Strangabzugsvor-
richtung, Strangauflagen bzw. Rollgangtei-
le, Strangtrenneinrichtung sowie tragende
und stiitzende Konstruktionsbauteile, da-
durch gekennzeichnet, da® mindestens
zwei der folgenden Funktionsteile bzw.
Funktionsgruppen oder Anlagenkompo-
nenten

- Zwischen- oder Verteilergefa (1) mit gege-
benenfalls verfahrbarer Halterung (11)

- Durchlaufkokille (2) gegebenenfalls mit
Fufrollen auf einem bewegbaren Kokillen-
trager (22) mit Oszilliereinrichtung (23)

- Strangbiegeeinrichtung (3) und/oder min-
destens ein GieRbogenstrangstiitzteil (4)

- Strangfiihrungsbogenteil(e) (5, 51)

- GiefRbiihne (8) und gegebenenfalls weitere
Anlagenteile wie Steuerstand oder- einrich-
tung und dgl.

in oder an mindestens einem im wesentlichen drei-
dimensional ausgebildeten Tragerrahmen (A,
A1,A2) befestigt bzw. von diesem getragen und/
oder abgestiitzt sind, welcher (welche) Trager-
rahmen selbst mit mindestens einem weiteren
Tragerrahmen und/oder einem Fundament (C)
verbunden bzw. von diesem getragen ist(sind).

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Strangabzugseinrichtung(en) (6) gege-
benenfalls als Abzugsrichteinrichtung ausgefiihrt,
die Rollgangteile (7),die Strangtrenneinrichtung
(en) direkt im Fundament verankert oder von im
wesentlichen dreidimensional ausgebildeten
(D1, D2) oder zweidimensionalen bzw. ebenen
Tragerrahmen (B, B1) getragen sind, welche Tra-
gerrahmen mit dem Fundament (C) verbunden
sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dal der(die) dreidimensi-
onale(n) Tragerrahmen (A,A1,A2,A3) im wesent-
lichen zumindest teilweise als Kastenrahmen,
vorzugsweise aus Profilstahl, ausgebildet ist
(sind) und Mittel zur gegenseitigen Befestigung
und/oder zur Befestigung mit dem Fundament (C)
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aufweist(en).

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, da in oder an dem(den)
Tragerrahmen bzw. Kastenrahmen (A, A1, A2,
A3) Leitungen zur Medien- und Energieversor-
gung sowie die MeR,- regel- und Steuerleitungen
fiir die Funktionsteile oder Anlagenkomponenten
und Instrumente befestigt bzw. gefiihrt sind und
die Leitungen gegebenenfalls im Bereich der
Rahmenbegrenzungen ldsbare Verbindungs-
bzw. AnschluRelemente aufweisen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal in oder an einem Tra-
ger- bzw.Kastenrahmen (A) die Funktionsteile
bzw. Anlagenkomponenten Durchlaufkokille (2),
Kokillentrager (22) mit Oszillationsein- richtung
(23), Strangbiegeeinrichtung (3) und/oder zumin-
dest ein GieRbogenstrangstiitzteil (49), gegebe-
nenfalls eine GieRbiihne (9) und weitere Funkti-
onsgruppen bzw. Komponenten befestigt bzw.
von diesem getragen oder abgestiitzt sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da in oder an zumindest
einem dreidimensional ausgebildeten Tragerrah-
men bzw. Kastenrahmen mindestens jeweils
zwei im wesentlaichen gleiche Funktionsgruppen
oder Anlagenkomponenten nebeneinander zur
Bildung einer Mehrstranganlage befestigt bzw.
von diesem(n) Rahmen getragen oder abgestiitzt
sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dal zwei oder mehrere
dreidimensionale Tragerrahmen bzw. Kastenrah-
men mit jeweils einem bzw. einer oder mehreren
gleichartigen im oder am Rahmen, gegebenen-
falls nebeneinander, befestigten bzw. von diesen
getragenen Funktionsteil(en) bzw. Funktions-
gruppe(n) oder Anlagenkomponente(n) unter Bil-
dung einer Mehrstrang-Anlage nebeneinander
gestellt bzw. ausgerichtet und gegebenenfalls
miteinander verbunden werden.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, da® auf oder neben den
mit der Durchlaufkokille (2) und/oder mit dem
Zwischen- bzw. Verteilergefall (1) verbundenen
dreidimensionalen Tragerrahmen (A,A1) eine
Haltevorrichtung (91) fiir die Pfanne (9) erstellt
ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daR diese durch Aufstel-
len und/oder Zusammenfiigen von mindestens
einem vorgefertigten dreidimensionalen mit min-
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10.

10

destens zwei darin oder daran befestigten Funk-
tionsteilen bzw. Funktionsgruppen oder Anlagen-
komponenten leicht transportierbarem oder kurz-
fristig montierbarem Tragerrahmen oder Kasten-
rahmen gebildet ist.

Verfahren bzw. Vorgangsweise zur Errichtung ei-
ner Anlage zum kontinuierlichen GieRen von Me-
tallen und Legierungen, insbesondere von Stéh-
len, bestehend im wesentlichen aus mindestens
je einem bzw. einer der Teile bzw. Anlagenkom-
ponenten: Zwischen- oder Verteilergefal, Vertei-
lerhalterung, Durchlaufkokille, bewegbarer Ko-
killentrager, Oszillationseinrichtung fiir die Kokil-
le, GieRbiihne, Strangbiegeeinrichtung und/oder
GieRbogenstrangstiitzteil (e), Strangfiihrungsbo-
genteil(e) sowie diese Teile bzw. Komponenten
tragende und stiitzende sowie verbindende Kon-
struktionsbauteile, dadurch gekennzeichnet, daf®
mindestens ein, entsprechend den geometri-
schen Anforderungen fiir einen Ein- oder Anbau
von mindestens zwei der folgenden Funktionstei-
le bzw. Funktionsgruppen oder Anlagenkompo-
nenten
- Zwischen- oder Verteilergefa mit Halte-
rung
- Durchlaufkokille bzw. Kokillentrager mit
Oszillationseinrichtung
- Strangbiegeeinrichtung und/oder minde-
stens ein GieBbogenstrangstitzteil
- Strangfiihrungsbogenteil
- GieRRbiihne und gegebenenfalls weitere An-
lagenteile wie Steuer-stand oder einrich-
tung und dgl.
sowie gegebenenfalls fiir einen einfachen Trans-
port bzw.eine Bereit- und Auf- bzw. Zusammen-
stellung dreidimensionaler Tragerrahmen bzw.
Kastenrahmen erstellt und mit Verbindungs-
und/oder Hebevorkehrungen ausgestattet wird,
in welchem(n) Rahmen die vorgesehenen Teile
oder Komponenten funktionstechnisch geome-
trisch ausgerichtet bzw. gietechnisch eingestellt
sowie gegebenenfalls Leitungen zur Medien- und
Energie- versorgung der Teile und MeR,-Regel-
und Steuerleitungen von Geraten mit zusatzli-
chen l6sbaren Verbindungen bzw. Anschlufele-
menten unter Bildung mindestens eines Anlagen-
An- und/oder Aufbausegmentes eingebaut und
abgestiitzt werden und die derart gebildeten An-
lagen-Segmente zum Errichtungsort transpor-
tiert und bereitgestellt bzw. auf- und/oder zusam-
mengestellt werden, worauf eine Befestigung der
(des) Segmente(s) am Fundament und/oder un-
tereinander sowie ein Zusammenbau bzw. ein
Anschluf} der Leitungen und eine Giellbereitstel-
lung der Anlage erfolgen.
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