(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges Eigentum
Internationales Biiro

PO 000 0

(10) Internationale Veroiffentlichungsnummer

WO 2007/039102 Al

(43) Internationales Veroffentlichungsdatum
12, April 2007 (12.04.2007)

(51) Internationale Patentklassifikation: (72) Erfinder; und
B21B 45/08 (2006.01) B22D 31/00 (2006.01) (75) Erfinder/Anmelder (nur fiir US): RUNKEL, Thomas
[DE/DE]; Briiderweg 235, 57074 Siegen (DE). EHLS,
(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2006/009108 Bernhard [DE/DE]; Siedlung 104, 57271 Hilchenbach

(DE). JANNASCH, Otmar [DE/DE]; Elenastrasse 9,
47441 Moers (DE). HOUBEN, Andreas [DE/DE];
Myllendonker Str. 19, 41065 Monchengladbach (DE).
ARMENAT, Jiirgen [DE/DE]; Backhausweg 3 a,

(22) Internationales Anmeldedatum:
20. September 2006 (20.09.2006)

(25) Einreichungssprache: Deutsch
57223 Kreuztal (DE). HEMMERLE, Jiirgen [DE/DE];
(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch Biittgenweg 8, 40547 Disseldorf (DE). RITTNER,
Karl [DE/DE]; Hofstrasse 154 B, 40723 Hilden (DE).
(30) Angaben zur Prioritét: KOPFSTEDT, Uwe [DE/DE]; Rudolf-Lensing-Ring 44,
102005047 936.7 6. Oktober 2005 (06.10.2005) DE 40670 Meerbusch (DE). SCHUSTER, Ingo [DE/DE];
Bonnenring 83, 47877 Willich (DE). JONEN, Peter
(71) Anmelder (fL’iralle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von [DE/DE]; Marienburger Ufer 28, 47249 Duisburg (DE).
US): SMS DEMAG AG [DE/DE]; Eduard-Schloemann- LIPPOLD, Carsten [DE/DE]; Duisburger Str. 69-73,
Strasse 4, 40237 Diisseldorf (DE). 46049 Oberhausen (DE).

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR CLEANING SLABS, THIN SLABS, PROFILED ELEMENTS, OR SIMILAR

(54) Bezeichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM REINIGEN VON BRAMMEN, DUNNBRAMMEN, PROFI-
LEN ODER DERGLEICHEN

i
!
18 AN iE] 16 E 9 \12 LAY

(57) Abstract: Disclosed is a method for removing loose scale and other foreign matter from the top and/or bottom face of a cast
product (3), such as a slab, thin slab, profiled element, or similar, with the aid of flowable media which are sprayed onto the cast
product (3) by means of a cleaning device (5) comprising at least one spraying apparatus (8, 9) that is disposed above the cast product
(3) and at least one spraying apparatus (8, 9) that is arranged below the cast product (3). According to said method, the amount of
media and/or the effective width and/or the pressure of the media is/are controlled separately and independently of time for each
spraying apparatus (8, 9). The invention also relates to a device for removing loose scale and other foreign matter from the top and/or
bottom face of a cast product (3) with the aid of flowable media which are sprayed onto the cast product (3) by means of a cleaning
&\ device (5) comprising at least one spraying apparatus (8, 9) located above the cast product (3) and at least one spraying apparatus
€7, (8, 9) located below the cast product (3). The spraying apparatuses (8, 9) and/or the nozzles (13) that are placed on the spraying
apparatuses (8, 9) are configured so as to respond via a controller/a guiding system.
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(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zum Entfernen von losem Zunder und anderen Fremdstoffen von der Ober- und /
oder Unterseite eines GieBprodukts (3), wie Bramme, Diinnbramme, Profil oder dergleichen, unter Zuhilfenahme von flieBfihigen
Medien, die mittels einer Reinigungsvorrichtung (5), bestehend aus mindestens einer iiber und mindestens einer unter dem Gie3pro-
O dukt (3) angeordneten Spritzeinrichtung (8, 9), auf das GieBprodukt (3) gespritzt werden, wird die Medienmenge und /
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oder die Wirkbreite und / oder der Mediendruck fiir jede Spritzeinrichtung (8, 9) separat und zeitlich unabhiéngig gesteuert. Aufler-
dem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Entfernen von losem Zunder und anderen Fremdstoffen von der Ober- und / oder
Unterseite eines GieBprodukts (3) unter Zuhilfenahme von flieBfdhigen Medien, die mittels einer Reinigungsvorrichtung (5), beste-
hend aus mindestens einer tiber und mindestens einer unter dem GieBprodukt (3) angeordneten Spritzeinrichtung (8, 9), auf das
GieBprodukt (3) gespritzt werden, wobei die Spritzeinrichtungen (8, 9) und / oder die an den Spritzeinrichtungen (8, 9) angeordneten
Diisen (13) tiber eine Steuerung / ein Leitsystem ansprechbar ausgebildet sind.
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Verfahren und Vorrichtung zum Reinigen von Brammen, Dinnbrammen, Profi-

len oder dergleichen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Entfernen von losem Zunder und ande-
ren Fremdstoffen von der Ober- und / oder Unterseite eines Gielprodukts wie
Bramme, Dinnbramme, Profil oder dergleichen unter Zuhilfenahme von flief3fa-
higen Medien, die mittels einer Reinigungsvorrichtung, bestehend aus mindes-
tens einer Uber und mindestens einer unter dem Giel3produkt angeordneten
Spritzeinrichtung, auf das Giel3produkt gespritzt werden. Die Erfindung betrifft
auch eine entsprechende Reinigungsvorrichtung.

Aus der WO 02 /070 157 A1 ist ein Verfahren zum Entzundern von Bandern in
einer Walzstralde mit einem Zunderwéascher sowie einer in Laufrichtung des
Bandes hinter dem Zunderwascher angeordneten Fertigstralle bekannt, bei
dem das Band in dem Zunderwascher auf der Ober — und Unterseite mit Was-
ser unter Entzunderungsdruck beaufschlagt sowie innerhalb der Fertigstral’e
gekuhlt wird. Dabei wird eine symmetrische Temperaturverteilung an der Ober-
und Unterseite des Bandes im Zunderwascher erzeugt und in gleicher Weise
innerhalb der Fertigstralie aufrechterhalten. Die Erfindung bezieht sich auf eine

Entzunderung in Kombination mit einer Walzstralle.

Aus der EP 1 083 010 A2 ist ein Verstellverfahren fir zwei Abschirmelemente
bekannt, wobei ein Metallband mit einer Metallbandbreite, einer Bandmitte und
Randbereichen auf einem Rollgang mit einer Rollgangmitte in einer Transport-
richtung transportiert wird. Das Metallband weist Uiber die Metallbandbreite ei-
nen Temperaturverlauf auf. Mittels Abschirmelemente wird ein Kihimedium von
den Randbereichen des Metallbandes abgeschirmt. Dabei werden die Ab-
schirmelemente derart verstellt, dass der Temperaturverlauf in Transportrich-
tung gesehen hinter den Abschirmelementen einem Solltemperaturverlauf an-

BESTATIGUNGSKOPIE
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genahert wird. Hierzu werden die Abschirmelemente beziiglich der Rollgangmit-
te asymmetrisch verstellt. Diese Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Beein-

flussung der Spritzbreite, dass zwingend Abschirmelemente voraussetzt.

Eine Vorrichtung zum Kiihlen einer Stahlblechtafel unmittelbar nach dem
Warmwalzen wird in der DE 32 30 866 C2 beschrieben. Die Vorrichtung ist
ausgebildet mit einem horizontalen Rollgang fiir die Stahlblechtafel, mit einer
Vielzahl von oberhalb bzw. unterhalb der Stahlblechtafel in vorbestimmten Ab-
standen in der Langsrichtung der Stahlblechtafeln angeordneten, in Breitenrich-
tung der Stahlblechtafel verlaufenden Spritzohren, deren jedes eine Lange auf-
weist, die im wesentlichen gleich der Breite der Stahlblechtafel ist und mit meh-
reren Diisen zum Aufspritzen von Kihlwasser auf die Stahlblechtafel im Bereich
der beiden Seitenrander der Stahlblechtafel angeordneten Abschirmgliedern
zum Unterbrechen der Kiihiwasserstrahlen, deren Béden von der Mitte der
Stahlblechtafeln aus nach unten geneigt sind. Die Abschirmglieder werden mit-
tels einer Verschiebeeinrichtung aufeinander zu und voneinander weg in Brei-
tenrichtung der auf dem Rollgang liegenden Stahiblechtafel bewegt. Die Ver-
schiebeeinrichtung weist dabei auf:

- zwei ortsfeste Flihrungsrahmen, die im wesentlichen waagerecht oberhalb
des Rollgangs so angeordnet sind, dass sie die vertikale Mittelebene des Roll-
gangs rechtwinklig schneiden,

- zwei Stutzrahmen, die im wesentlichen waagerecht oberhalb beider Seiten
des Rollganges parallel zu dessen Mittelebene angeordnet sind und deren bei-
de Ende verschiebbar in den Fiihrungsrahmen gelagert sind, wobei das eine im
Bereich des einen Seitenrandes der auf dem Rollgang liegenden Stahiblechta-
fel angeordnetes Abschirmglied an einem der beiden Stiitzrahmen und das an-
dere, im Bereich des anderen Seitenrandes der Stahlblechtafel angeordnete
Abschirmglied am anderen Stiitzrahmen befestigt ist, und

- einen Antrieb zum Bewegen der beiden Stlitzrahmen zusammen mit den bei-
den Abschirmgliedern aufeinander zu und voneinander weg in Breitenrichtung
der auf dem Rollgang liegenden Stahlblechtafel um gleiche Strecken. Diese
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Erfindung beschreibt eine Vorrichtung zum Kiihlen einer Stahiblechtafel nach

dem Warmwalzen, bei der Abschirmelemente eingesetzt werden.

Ein Verfahren zum Abkiihlen von heifiem Stahlblech aus einer vorgeschalteten
Warmwalzstrasse ist durch die EP 0 153 688 B1 bekannt geworden. Das Stahl-
blech wird in Langsrichtung durch Paare von oberen und unteren Walzen ge-
fuhrt, die in Transportrichtung des Stahlblechs angeordnet sind, wobei von Dii-
sen an mehreren in der gleichen Langsrichtung angeordneten Kiihleinheiten der
Ober- und Unterseiten des Stahlblechs Kiihiwasser zugeflhrt wird. Jede Kuhi-
einheit ist zwischen benachbarten Ober- und Unterwalzenpaaren angeordnet.
Das Verfahren besteht aus dem Ermittein der Temperaturverteilung in dem
Stahlblech vor dem Beginn der Kiihlung, dem Einstellen der gewunschten mitt-
leren Kuhlgeschwindigkeit, Ermitteln des Abstands von der Blechkante, (iber
der die Zufubr des Kiihlwassers zumindest zu Unterseite des Stahlblechs auf-
grund der Temperaturverteilung zu unterbrechen ist, so dass die Temperatur
des inneren Kantenabschnitts des Stahlblechs oberhalb der Temperatur des
Mittelabschnitts gehalten wird, um sicherzustellen, dass die Ar3 - Transformati-
on im Innenkantenabschnitt gleichzeitig mit oder nach der Ar3 — Transformation
im Mittelabschnitt erfolgt und Unterbrechen der direkten Zufuhr des Kiihlwas-
sers zum Kantenabschnitt des Stahlblechs iber dem Abstand, der durch den
vorangehenden Verfahrensschritt ermittelt wird, indem eine geeignete Diisen-
anzahl abgeschirmt wird. Diese Erfindung bezieht sich auf heiRe Stahlbleche
nach dem Warmwalzen zur Erzeugung spezieller Blecheigenschaften durch
definierte Abkiihlung.

Eine Reinigungsvorrichtung ist beispielsweise aus der DE 101 43 868 A1 bzw.
der WO 03/ 022 475 A1 bekannt und betrifft eine Vorrichtung zum Entfernen
von losem Zunder von der Oberflache einer Bramme, insbesondere einer
Dinnbramme einer Mini — Mill. Eine solche Mini Mill umfasst zumindest eine
BrammengieRmaschine, eine Brammentrennvorrichtung, einen Temperatur-
ausgleichsofen und ein oder mehrere Walzgeriiste mit Haspelanlage. Eine sol-
che Vorrichtung wird dadurch verbessert, dass eine Abspritzvorrichtung min-
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destens je ein relativ zur Bramme unteres Spritzrohr und mindestens ein oberes
Spritzrohr umfasst, wobei jedes Spritzrohr mit einer Anzahl von Spritzdisen
bestiickt ist. Die Abspritzvorrichtung ist vor dem Temperaturausgleichsofen,
insbesondere einem Rollenherdofen, angeordnet. Die Abspritzvorrichtung ist an
eine Zufilhrung fur Wasser mit technologisch erforderlichem Druck und mit ei-
nem entsprechend der Anzahl der Spritzdiisen bemessenem Volumenstrom
angeschlossen. In Anspruch 6 ist ausgeflhrt, dass der Zufuhrdruck des Was-
sers zu den Spritzrohren der Abspritzvorrichtung zwischen 5 und 15 bar, vor-

zugsweise kleiner 10 bar betragt.

Die vorhandenen Losungen beschreiben Vorrichtungen ohne Einstellmdglich-
keiten. Setzt man eine in Medienmenge, Reinigungsbreite und Position fest
eingestellte Reinigungsvorrichtung voraus, fiihrt die fehlende Flexibilitat u.a. zu
unerwiinschten Abkiihlungen der Diinnbramme und zu einem erhdhten Produk-
tionsrisiko. Weiterhin werden Oberseite und Unterseite unterschiedlich gekuhit.
Bei gleicher Medienmenge und gleichem Mediendruck wird die Dinnbrammen-
oberseite durch die langere Liegezeit des Mediums stéarker abgekihlt als die
Unterseite. Dann neigt der Diinnbrammenkopf dazu, sich anzuheben. Damit
wird der Durchlauf der Diinnbramme in den nachfolgenden Einrichtungen er-
schwert.

Bei einem AnstofRen des Diinnbrammenkopfes in nachfolgenden Einrichtungen
kann es zu einer Transportstdrung kommen. Dann ist ein GieRabbruch der
Giefvorrichtung notwendig.

Die auReren Kanten der Dinnbramme werden stéarker abgekiihlt als der mittiere
Bereich. Dieser Effekt ist zudem auch von der aktuellen Brammenbreite abhan-
gig. Ursachen sind:

Das in der Mitte der Diinnbramme aufgebrachte Medium fliet nach auflen,
damit ist die Medienmenge und Kihlwirkung an den Kanten grofer.

Das Reinigungsmedium erreicht die Dunnbramme nicht nur von oben, sondern
je nach konstruktiver Ausfuhrung auch von der Auenseite.

Es besteht die Gefahr, die Brammenkanten zu stark abzukuhlen.
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Die Abkiihlung der Diinnbramme ist von der GieRgeschwindigkeit abh&ngig. Bei
kleinerer GieRgeschwindigkeit ist die Abkiihlung bei gleicher Medienbeauf-
schlagung stérker als bei hoherer GieRgeschwindigkeit. Typischerweise wird
die GieRgeschwindigkeit einer GieBanlage einer GieRanlage entsprechend den -
Produktionsbedingungen auch innerhalb einer GieBsequenz variiert.

Bei Ende einer GieRsequenz wird {iblicherweise das letzte Dinnbrammenstiick
abgetrennt und liegt auf dem Rollgang. Bei Einsatz der Reinigungsvorrichtung
kiihit dieses Stiick so stark ab, dass evtl. nachfolgend notwendige Trennvor-
gange zur Zerkleinerung des letzten Dinnbrammenstiickes ein wesentlich kal-
teres und damit festeres Material trennen mussen.

Tritt in der GieRanlage einer Stérung auf, bei der die Dinnbramme nicht mehr
aus der Anlage gefahren werden kann, muss zur Entfernung die Dunnbramme
in Stiicke unterteilt werden. Im Bereich der Reinigungsvorrichtung verschlech-
tert die Reinigungsvorrichtung dem Personal die Erreichbarkeit der Dinnbram-
me. Dabei muss der Zugang in kurzer Zeit moglich sein, um Beschadigungen
durch Uberhitzung der Anlagenteile durch die liegende Dinnbramme zu ver-
meiden.

Beim Starten des Giefprozesses kann der Kopf der Diinnbramme gegen die
Reinigungsvorrichtung stofRen, insbesondere wenn der Abstand zwischen
Dinnbrammenoberfliche und Reinigungsvorrichtung sehr dicht ist.

Ein unerwiinschter Nebeneffekt der Reinigungsvorrichtung ist die Abkihlung
der Diinnbramme. Die Abkiihlung ist umso stérker, je langer das Medium Kon-
takt mit der Dinnbramme hat.

Mit zunehmendem Mediendruck steigt die Gefahr des Medienaustritts aus der
Reinigungsvorrichtung. Bei ungeeigneter Medienfiihrung wird zudem Reini-
gungsmedium nach dem Reinigungsvorgang ungewollt wieder auf die Dinn-
brammenoberfliche geleitet. Moglicherweise werden dabei Fremdstoffe wie

Zunder wieder auf die Diinnbrammenoberflache geleitet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten Reinigungsvorrichtun-
gen derart zu verbessern, dass das Giefprodukt wie Bramme, Dinnbramme,

Profil oder dergleichen durch flexible Einstellmdglichkeiten, speziell des Kihl-
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mediums, in seinen Eigenschaften verbessert wird und die oben genannten

Nachteile zu vermeiden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch geldst, dass bei einem Verfah-
ren gemal dem Oberbegriff von Anspruch 1 die Menge und / oder die Wirkbrei-
te und / oder der Druck der flie3fahigen Medien fiir jede Spritzeinrichtung sepa-

rat und zeitlich unabhéangig gesteuert wird.

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens ergeben sich aus den diesbezlgli-

chen Unteranspriichen.

Die Erfindung betrifft auRerdem eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens. Hierbei sind die Spritzeinrichtungen und / oder die
an den Spritzeinrichtungen angeordneten Diisen (iber eine Steuerung / ein Leit-

system ansprechbar ausgebildet.

Weitere Ausgestaltungen der Vorrichtung ergeben sich aus den diesbezgli-

chen Unteranspriichen.

Der entscheidende Vorteil des erfindungsgemafien Verfahrens liegt darin, dass
mit steuerbaren Einstellméglichkeiten fiir die Menge und / oder die Wirkbreite
und / oder den Druck der flieRfahigen Medien separat fiir die obere und untere

Medienzufiihrung zu jeden Zeitpunkt gesteuert werden.

Hierdurch wird loser Zunder und andere Fremdstoffen maoglichst friihzeitig von
der Ober- und/oder Unterseite des GieRprodukts entfernt. Mit mehreren, zusatz-
lichen Einrichtungen wird der Einsatz einer Reinigungsvorrichtung deutlich fle-

xibler und sicherer.

Mit einer Méglichkeit, die Wirkbreite der Reinigungsvorrichtung entsprechend
der Gieproduktbreite anzupassen, wird eine zu starke Abkuhlung der GieB-

produktkanten vermieden. Je nach Ausfiihrung ist die Reinigungsvorrichtung
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auch in der Lage, einem GiefSbreitenwechsel des aktuellen Giefiproduktes zu
folgen. Die Breiteneinstellung kann durch eine Schalteinrichtung erfolgen und /
oder tiber manuelle Einrichtungen zur Stilllegung einer definierten Anzahl von

Medienzufuhrungen.

Mit einer Einstellmdglichkeit fiir die Medienmenge und / oder der Wirkbreite und
/ oder den Mediendruck kann die Medienmenge entsprechend der Giel3ge-
schwindigkeit verandert werden um die Abkiihlung unabhéngig von der Giel3-

geschwindigkeit und dem GieRmaterial steuern zu konnen.

Mit einer Moglichkeit, den Medienzufluss zur Reinigungsvorrichtung komplett zu
stoppen, kann z.B. bei GieRende der Medienzufluss ganz ausgeschaltet wer-

den.

Mit einer Moglichkeit, die Reinigungsvorrichtung teilweise oder komplett aus der
GieRlinie herauszunehmen wird der Zugang zum GiefRprodukt erheblich ver-
bessert. Die Reinigungsvorrichtung kann z.B. seitlich aus der GieBlinie heraus-
genommen werden oder die Uber die Diinnbramme montierten Teile kdonnen mit

einer Hebevorrichtung herausgehoben werden.

Verbessert wird die Mdglichkeit des vorigen Punktes, wenn die Herausnahme
mit einem fernsteuerbaren Antrieb erfolgt. Verbessert wird diese Moglichkeit
auch, wenn durch flexible Medienanschliisse oder selbstschliefende Medien-

kupplungen zeitaufwandiges Lésen von Versorgungsleitungen entfalit.

Mit mehreren einzeln oder zusammen eingesetzten Malnahmen kann die Ver-
weildauer des flieRfahigen Mediums auf der GieRproduktoberflache verkurzt
werden. Die Einrichtungen kénnen je nach Anforderung vor und / oder hinter
der Reinigungsvorrichtung eingesetzt werden:

* Eine zusatzliche Abspritzung des Gief3produktes mit in Menge und / oder
Wirkbreite und / oder Druck einstellbarem flie3fahigen Medium, beispielsweise

Niederdruckwasser, verhindert den Medienfluss gegen oder mit Giefsrichtung.
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* Eine zusatzliche Luftabblasung des GieRproduktes unterstiitzt den seitlichen
Medienabfluss.
* Mit Auffangrinnen kann das Medium von der Oberseite des Giel3produktes

abgeschopft werden.

Die Reinigungsvorrichtung wird - soweit dies konstruktiv mdglich ist — in ein Ge-
hause eingeschlossen. Die Medienstrahlen werden gegebenenfails mit Auffang-
rinnen aufgefangen und definiert seitlich abgeleitet. Zur Unterstiitzung der Me-
diumableitung kann in diesen Auffangrinnen eine Mediumsplilung vorgesehen

werden.

Alle oben beschriebenen Einstelimoglichkeiten kdnnen unterschiedlich ange-
steuert werden. Dabei kann je nach Einstellparameter die Ansteuerung von ei-
ner oder mehreren, evil. gegeneinander verriegelten Stellen aus erfolgen:

* Manuell von den entsprechenden Steuerbiihnen der Gief3vorrichtung.

* Manuell von einem Vor — Ort — Steuerpult.

* Automatisiert von einem eigens fir die GieRproduktreinigung eingesetzten
Leitsystem.

* Bei Kopplung mit einem (ibergeordneten Leitsystem kdnnen Einstellungen,
die vom Produktionsprozess abhéngig sind, teilweise oder vollstandig automati-
siert werden, bzw. dem Bedienpersonal als Vorschlagswerte vorgegeben wer-

den.

Die Erfindung erméglicht einen flexibleren Einsatz und einen sicheren Produkti-
onsbetrieb einer Reinigungsvorrichtung sowie bessere Reinigungswirkung und
Reduzierung unerwiinschter Nebeneffekte. Zusatzlich kénnen die Einstellungen
der Reinigungsvorrichtung den unterschiedlichen GieRparametern und GieB-

produktionsschritten automatisiert angepasst werden.

Ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung wird anhand von sehr schematischen

Zeichnungen naher beschrieben.
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Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3a

Fig. 3b

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

in Seitenansicht eine schematische Diinnbrammenanlage,

in Seitenansicht eine erfindungsgemafe Reinigungsvorrichtung

innerhalb der GieRlinie,

in Seitenansicht die erfindungsgemalie Reinigungsvorrichtung,

geoffnet durch Aufschwenken,

in Seitenansicht die erfindungsgeméRe Reinigungsvorrichtung
auBerhalb der GieRlinie (seitlich verfahrbare Ausfiihrung),

im Detail eine mégliche Anordnung der Spritzeinrichtungen,

im Detail eine Anordnung von Spritzdiisen (abschaltbare Disen
sind durch unterschiedliche Linienart gekennzeichnet) und

im Detail eine Anordnung einer Langsabspritzung.

In Figur 1 ist eine GieRanlage 1 dargestelit. Das aus einer Giel3vorrichtung 2

austretende Gief3produkt 3 wird mittels Rollen 4 von einer vertikalen in eine ho-

rizontale Lage umgelenkt. Als néchstes durchliuft das GieRprodukt 3 eine Rei-

nigungsvorrichtung 5. In der Reinigungsvorrichtung 5 werden Zunder und ande-
re Fremdstoffe von der Ober- und / oder Unterseite des Gielprodukts 3 ent-

fernt. Zur weiteren Verarbeitung, beispielsweise in einer WalzenstraRRe 6, wird

das Gief3produkt 3 in einer Heizvorrichtung 7 erwérmt. In der Reinigungsvor-

richtung 5 sind mindestens eine oberhalb des GieRprodukts 3 angeordnete
Spritzeinrichtung 8 und mindestens eine unterhalb des GieRprodukts 3 ange-
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ordnete Spritzeinrichtung 9 vorgesehen. Vor oder hinter der Reinigungsvorrich-
tung 3 ist eine Trennvorrichtung 28 (z.B. Schere) angeordnet.

Ein Beispiel einer Reinigungsvorrichtung 5 ist in Figur 2 genauer dargestellt. Die
auf einem Fundament 10 aufgebaute / montierte Reinigungsvorrichtung 5 be-
steht aus einem Oberrahmen 11 und einem Unterrahmen 12. An dem Ober-
rahmen 11 und dem Unterrahmen 12 sind Spritzeinrichtungen 8, 9 befestigt.

Die Spritzeinrichtungen 8, 9 sind mit einer Vielzahl von Diisen 13 bestiickt. Die
Spritzeinrichtungen 8, 9 werden (iber Leitungen 14, 15 mit einem flieRfahigen
Medium versorgt. Zum Ableiten des flieRfahigen Mediums sind unterhalb der
GieRlinie 16 Leitbleche 17, 18 angebracht.

Der Oberrahmen 11 ist schwenkbar gelagert und kann mit Hilfe eines Hydrau-
likzylinders 21 aus der GieR3linie 16 geschwenkt werden, wie in Figur 3a darge-
stellt.

Alternativ ist die Reinigungsvorrichtung 5 auf Schienen 19, 20 verfahrbar aufge-
setzt und kann mit Hilfe eines Hydraulikzylinders 21 aus der GieRlinie 16 gefah-
ren werden. Figur 3b zeigt die alternativ beschriebene Reinigungsvorrichtung 5
aulerhalb der GieRlinie 16. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel ist der Oberrah-
men 11 und der Unterahmen 12 in einer U — Form ausgebildet. Die freien En-
den 22, 23 werden zur Stabilisierung der Reinigungsvorrichtung 5 mittels Bol-
zen 24, 25 in korrespondierenden Bohrungen eines Gegenlagers 28 justiert.

Im Detail ist in Figur 4 eine Anordnung mit zwei oberhalb des Gielprodukts 3
angeordneten Spritzeinrichtungen 8 und einer unterhalb des Gieprodukts 3
angeordneten Spritzeinrichtung 9 dargestelit. Die Disen 13 sind so ausgerich-
tet, dass sie das fleifahige Medium in der GieRrichtung 16 oder entgegen der
Giefrichtung 16 auf das GieRprodukt 3 aufspritzen. Hierzu kdnnen die Diisen
13 beispielsweise unter einem festen Winkel ausgerichtet werden.
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11

Die beiden oberhalb des GieRprodukts 3 angeordneten Spritzeinrichtungen 8
sind gegeneinander ausgerichtet. Damit wird ein Austreten des flieRfahigen

Mediums in bzw. gegen die GieRrichtung reduziert.

In Figur § ist im Detail eine Anordnung von Diisen 13 dargestelit. Die Spritzke-
gel 29 sind so ausgelegt, dass eine Uberschneidung erfolgt. Die Oberflaiche des
Gief3produkts 3 wird daher vollstandig mit dem flieRfahigen Medium beauf-
schiagt.

Durch konstruktive MaBnahmen kann eine definierte Anzahl auen angeordne-

ter Diisen abgeschaltet werden.

Figur 6 zeigt eine Anzahl von Diisen 13, welche fiir eine alternative Langsab-

spritzung angeordnet sind.
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Bezugszeichenliste

GieRanlage
Gieflvorrichtung
GielRprodukt
Rollen
Reinigungsvorrichtung
Walzenstrafie
Heizvorrichtung
Spritzeinrichtung
Spritzeinrichtung
Fundament
Oberrahmen
Unterrahmen
Diisen

Leitung

Leitung
Giellinie
Ableitbleche
Ableitbieche
Schiene

Schiene
Hydraulikzylinder
freies Ende
freies Ende
Bolzen

Bolzen
Gegenlager
Spritzkegel
Trennvorrichtung
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Patentanspriiche

Verfahren zum Entfernen von losem Zunder und anderen Fremdstoffen
von der Ober- und / oder Unterseite eines GielRprodukts (3) wie Bramme,
Dunnbramme, Profil oder dergieichen unter Zuhilfenahme von flieRfahi-
gen Medien, die mittels einer Reinigungsvorrichtung (5), bestehend aus
mindestens einer (ber und mindestens einer unter dem Giel3produkt (3)
angeordneten Spritzeinrichtung (8, 9), auf das GielRprodukt (3) gespritzt
werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Medienmenge und / oder die Wirkbreite und / oder der Medien-
druck fiir jede Spritzeinrichtung (8, 9) separat und zeitlich unabhangig

gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) mit mindestens einer statischen

Spritzeinrichtung (8, 9) betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) mit mindestens einer beweglichen

Spritzeinrichtung (8, 9) betrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) im Niederdruckbereich betrieben

wird.
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10.

11.

14

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) im Hochdruckbereich betrieben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einstellmdglichkeiten der Spritzeinrichtungen (8, 9) unabhangig
von der GielR3geschwindigkeit und / oder dem GieRmaterial betrieben

werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Medienzufuhr komplett gestoppt werden kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) mit einem Geh&duse umschlossen

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) vollstandig seitlich aus der GieRlinie

(16) herausgefahren wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass der oberhalb des GieRprodukts (3) befindliche Teil der Reinigungs-

vorrichtung (5) abgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,
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12.

13.

14.

185.

16.

17.

15

dass das Herausfahren oder das Herausheben der Reinigungsvorrich-

tung (5) mit einem fernsteuerbaren Antrieb durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungsvorrichtung (5) durch flexible Medienanschliisse mit
Versorgungsleitungen (14, 15) verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Reinigungsvorrichtung (5) mit selbstschlieRenden Medienkupp-
lungen mit Versorgungsleitungen (14, 15) verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine zusétzliche Abspritzung des GiefRprodukts (3) mit in Menge
und / oder Druck einstellbarem Medium den Medienfluss gegen oder mit
GieRrichtung (16) verhindert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine zusétzlich Luftabblasung den seitlichen Medienab-

fluss unterstitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Medium mit Auffangrinnen von der Oberseite des GieRprodukts
(3) abgeschopft wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,
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18.

19.

20.

21.

PCT/EP2006/009108
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dass die zusatzlichen Vorrichtungen (Abspritz-, Luftabblas-, Auffangvor-
richtung) vor und / oder hinter der Reinigungsvorrichtung (5) eingesetzt

werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuerung der Reinigungsvorrichtung (5) mit einem ubergeord-

neten Leitsystem gekoppelt betrieben wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einstellungen der Reinigungsvorrichtung (5), die vom Produkti-
onsprozess abhangig sind, teilweise oder volisténdig automatisiert be-

trieben werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einstellungen der Reinigungsvorrichtung (5), die vom Produkti-
onsprozess abhéngig sind, dem Bedienungspersonal als Vorschlagwerte

vorgegeben werden.

Vorrichtung zum Entfernen von losem Zunder und anderen Fremdstoffen
von der Ober- und / oder Unterseite eines GieRprodukts (3) unter Zuhil-
fenahme von flieRfahigen Medien, die mittels einer Reinigungsvorrich-
tung (5), bestehend aus mindestens einer (iber und mindestens einer un-
ter dem Gieflprodukt (3) angeordneten Spritzeinrichtung (8, 9), auf das
Giel3produkt (3) gespritzt werden, insbesondere zur Durchflihrung eines
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Spritzeinrichtungen (8, 9) und / oder die an den Spritzeinrich-
tungen (8, 9) angeordneten Diisen (13) (iber eine Steuerung / ein Leit-

system ansprechbar ausgebildet sind.
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22.

23.

24,

25.

17

Vorrichtung nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) mit einem umschlieRenden Gehzuse

ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) zweiteilig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruch 21 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Reinigungsvorrichtung (5) einteilig ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspruch 21 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Leitungen (14, 15) mit flexiblen Medienanschliissen und / oder

selbstschliefenden Medienkupplungen ausgebildet ist.
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