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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Betrieb 
einer  Stranggiessanlage  mit  einer  Brennschneid- 
maschine  zum  Abtrennen  von  Stranggussstük- 
ken,  bei  dem  zu  einer  möglichst  verlustfreien  Auf- 
teilung  des  Stranges  Messdaten,  wie  Strang- 
breite,  Strangdicke  und  Geschwindigkeitsände- 
rungen,  erfasst  und  in  einer  Rechen-  und  Steuer- 
einheit  ausgewertet  werden. 

Ein  derartiges  Verfahren  ist  in  den  BBC-  Nach- 
richten,  Band  62,  Nr.  8/9,  1  980,  Seiten  309-31  3, 
beschrieben  worden.  Damit  ist  es  bekannt, 
Stranggussstücke  nach  einem  bestimmten 
Schnittplan  vom  Giessstrang  abzuteilen,  um  aus 
einer  Gesamtstranglänge  eine  möglichst  verlust- 
freie  Aufteilung  des  Strangs  zu  erhalten. 

Damit  ist  jedoch  nicht  sichergestellt,  dass 
Brammen  mit  einem  bestimmten  Massewert  bzw. 
mit  einem  bestimmten  Gewicht  erzielt  werden, 
damit  bei  dem  nachfolgenden  Walzvorgang  eine 
bestimmte  Materialmenge  zur  Verfügung  steht, 
um  beispielsweise  ein  bestimmtes  Blech  von  be- 
stimmter  Grösse  und  bestimmter  Dicke  her- 
zustellen. 

Der  Erfindung  liegt  daher  die  Aufgabe  zu- 
grunde,  Stranggussstücke  herzustellen,  die  in  ih- 
rer  Materialmenge  einen  genauen  Wert  aufwei- 
sen,  wie  er  für  die  nachfolgende  Verarbeitung, 
z.B.  beim  Auswalzen  von  Blechen,  erforderlich  ist. 

Die  erfindungsgemässe  Lösung  dieses  Pro- 
blems  besteht  darin,  dass  zur  Erzielung  eines  be- 
stimmten  Massewertes  bzw.  Gewichts  beim  ab- 
getrennten  Werkstück  Giesstemperatur,  Homo- 
genität  über  die  laufende  Stranglänge,  Strang- 
oberflächenfehler  und  spezifisches  Materialge- 
wicht  ermittelt  und  zum  Abschneiden  eines  Werk- 
stücks  von  einer  Länge,  die  einem  bestimmten 
Werkstückgewicht  genau  oder  nabezu  entspricht, 
in  die  Brennschneidmaschine  selbst  eingegeben 
werden. 

Die  Erfindung  macht  gleichermassen  eine 
Strangbrennschneidmaschine  zur  Durchführung 
dieses  Verfahrens  verfügbar.  Zur  Optimierung  der 
Strangaufteilung  in  die  gewünschten  Brammen- 
abschnitte  ist  durch  die  DE-OS  19  32  834  eine 
Strangbrennschneidmaschine  mit  einer  parallel 
zum  Strang  angeordneten  Laufbahn,  auf  der  die 
Maschine  mittels  eines  Maschinenwagens  und 
einer  Mitlaufvorrichtung  zum  hydraulischen, 
pneumatischen  oder  motorischen  An-  und  Auf- 
klemmen  verfahrbar  ist,  sowie  mit  einer  Mehr- 
fachmessvorrichtung  zum  Ermitteln  der  Messda- 
ten,  wie  Strangbreite,  Strangdicke  und  Giess- 
geschwindigkeitsänderungen  zur  Eingabe  in  eine 
Rechen-  und  Steuereinrichtung,  bekannt  ge- 
worden. 

Zur  Durchführung  des  obengenannten  Verfah- 
rens  schlägt  die  Erfindung  vor,  dass  die  Mehr- 
fachmesseinrichtung  an  der  Brennschneidma- 
schine  vorgesehen  ist  und  zum  Erreichen  eines 
bestimmten  Massewertes  bzw.  Gewichts  beim 
abgetrennten  Werkstück  die  Giesstemperatur,  die 
Homogenität  über  die  laufende  Stranglänge,  die 

Strangoberflächenfehler  und  das  spezifische  Ma- 
terialgewicht  erfasst. 

Eine  Weiterbildung  der  Erfindung  besteht 
darin,  dass  die  Rechen-  und  Steuereinrichtung 

s  zur  Einstellung  der  Grösse  der  Giesskokille  dient. 
Gemäss  einer  weiteren  Fortbildung  der  Erfin- 

dung  ist  vorgesehen,  dass  die  Rechen-  und  Steu- 
ereinrichtung  zur  Kontrolle  der  Verformung  der 
Strangunterstützungsrollen  im  Rollgerüst  unter 

10  Kühlungsbedingungen  zur  Verringerung  der  kon- 
vexen  und  konkaven  Strangverformungen  dient. 

Mit  Vorteil  sendet  die  Rechen-  und  Steuerein- 
heit  Warnsignale  aus,  um  beispielsweise  den  Aus- 
tausch  der  Kokille  oder  der  Rollen  während  einer 

'5  folgenden  Reparatur  zu  initiieren. 
Eine  vorteilhafte  Ausführungsform  der  Erfin- 

dung  zeichnet  sich  dadurch  aus,  dass  Markie- 
rungseinrichtungen  vorgesehen  sind,  die  zum 
Stempeln  und  Beschriften  auf  der  Strangober- 

20  seite  oder  Frontfläche  dienen,  zur  Markierung  zu- 
künftiger  Strangstücke  während  des  Vorbeilau- 
fens  mit  Giessgeschwindigkeit,  zur  Markierung 
zukünftiger  Strangstücke  mit  einer  Giessge- 
schwindigkeit,  die  sich  aus  Giessgeschwindigkeit 

25  oder  Brennmaschinengeschwindigkeit  ergibt 
oder  eine  kombinierte  Markierung  erlaubt. 

Gemäss  einer  zweckmässigen  Weiterbildung  ist 
eine  Zunderentfernungseinrichtung  vorgesehen, 
die  zur  Markierung  oder  Fehlerentfernung  den 

30  Zunder  beseitigt,  eine  Flämmeinrichtung  zur  Aus- 
wahl-Fehlerbeseitigung  besitzt  sowie  eine  Ein- 
richtung  zum  Erfassen  des  Gewichts  des  zu  ent- 
fernenden  Materials. 

Die  Erfindung  soll  nachstehend  beispielhaft 
35  noch  näher  erläutert  werden. 

Unter  dem  Begriff  «Brennschneidmaschine 
zum  Abschneiden  von  Werkstücken  vom  Giess- 
strang»  ist  dabei  die  gesamte  Brennschneidma- 
schinenanlage  zu  verstehen  mit  den  herkömm- 

40  liehen  Unterstützungskonstruktionen,  Schienen 
und  anderen  Teilen  für  Verfahrbewegungen,  Ver- 
sorgungseinrichtungen  sowie  die  Mehrfachmess- 
vorrichtung,  die  mit  einer  Rechen-  und  Steuerein- 
richtung,  einer  Markierungseinrichtung,  einer 

45  Zunderentfernungseinrichtung  und  einer  Fehler- 
auffindeeinrichtung  versehen  ist. 

Die  Mehrfachmessvorrichtung  geht  über  die 
bisherigen  Vorrichtungen  zur  Stücklängenmes- 
sung  weit  hinaus.  Vor  allem  werden  die  Breite 

50  und  die  Dicke  des  Werkstücks  gemessen,  so  dass 
es  mit  Hilfe  des  spezifischen  Gewichts  möglich 
ist,  das  Gewicht  des  abzuschneidenden  Werk- 
stücks  zu  bestimmen.  Dabei  ist  die  Mehrfach- 
messeinrichtung  so  ausgelegt,  dass  in  Bezug  auf 

55  die  Breite  und  Dicke  des  Werkstücks  an  mehreren 
Stellen  Abtastvorgänge  stattfinden,  wie  auch  von 
beiden  Seiten,  d.h.  rechts  und  links  vom  Giess- 
strang  sowie  oben  und  unten,  um  die  genaue 
Form  des  Werkstücks,  insbesondere  eine  etwaige 

so  konkave  bzw.  konvexe  Ausbildung,  zu  erfassen. 
Im  einzelnen  kann  die  Messung  der  Strang- 

breite  durch  Impulsgeber,  die  auf  Brennerquer- 
fahrantrieben  fest  mit  dem  Ritzel  und  Zahnstan- 
genantrieb  verbunden  sind,  und  einen  Impulszäh- 

&  ler  erfolgen,  um  die  Abstände  von  vorbestimmten 
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und  wiederholbaren  Nullpunkten  bis  zu  den  bei- 
den  Strangkanten  zu  bestimmen.  Zwischen  der 
Steuerung  der  Brennerverfahrwege  und  der 
Schneidzyklen  sind  Kantentaster  eingebaut,  da- 
mit  die  tatsächliche  Breite  des  Stranges  zur  weite- 
ren  Bearbeitung  und  Erstellung  von  Korrekturfak- 
toren  oder  Signalen  gemessen  werden  kann. 

Es  ist  auch  möglich,  Impulsgeber  auf  dem  An- 
klemmarmsystem  zur  zangenartigen  Anklemmung 
an  die  Strangseiten  anzubauen  und  einen  Impuls- 
zähler  vorzusehen,  wobei  die  Abstände  von  den 
vorbestimmten  und  wiederholbaren,  voll  offenen 
Nullpositionen  zu  den  angeklemmten  Strangsei- 
ten  durch  Berührung  gemessen  werden,  so  dass 
die  tatsächliche  Strangbreite  für  die  Weiterverar- 
beitung  zur  Erstellung  von  Korrekturfaktoren  oder 
Signalen  weitergegeben  werden  kann. 

Eine  weitere  Möglichkeit  besteht  darin,  Impuls- 
generatoren'mit  Impulszählern  an  zwei  dafür  spe- 
ziell  installierten  Taststangensystemen  einzu- 
bauen,  die  zu  passenden  Gelegenheiten  von  be- 
stimmten  und  wiederholbaren  Nullausgangsstel- 
lungen  aus  bis  zum  Kontakt  an  die  Strangseiten 
gefahren  werden  und  somit  die  tatsächliche 
Strangbreite  zur  weiteren  Bearbeitung  zur  Erstel- 
lung  von  Korrekturfaktoren  und  Signalen  geben. 

Die  Strangdickenmesseinrichtung,  mit  der  die 
Mehrfachmessvorrichtung  der  Brennschneidma- 
schine  versehen  ist,  besteht  entweder  aus  einem 
Impulszähler  und  einem  Impulsgeber,  der  mit  ei- 
nem  Ritzel  in  einer  Zahnstange  kämmt,  der  ent- 
weder  von  einer  vorbestimmten  und  wiederhol- 
baren  Nullposition  mit  den  Maschinenteilen  zum 
Aufsetzen  auf  den  Strang  zur  Synchronisation 
zum  Strang  und  zur  Brennschneidmaschine  bis 
zum  Kontakt  beim  Aufsetzen  auf  dem  Strang  mit 
nach  unten  läuft  und  somit  die  tatsächliche  Dicke 
des  Stranges,  der  auf  einem  Rollgang  oder  ähn- 
lichen  unterstützt  ist,  der  ein  bestimmtes  Niveau 
hat,  wie  auch  die  Brennschneidmaschine,  die  auf 
Schienen  mit  einem  bestimmten  Niveau  verfährt, 
für  eine  weitere  Bearbeitung  zur  Erstellung  von 
Korrekturfaktoren  oder  Signalen  verfährt,  wobei 
für  die  weitere  Bearbeitung  zur  Erstellung  von 
Korrekturfaktoren  Signale  gegeben  werden,  oder 
es  ist  ein  Impulszähler  und  Impulsgenerator  ein- 
gebaut,  der  durch  einen  nach  unten  schwingen- 
den,  mit  Pressluft  angetriebenen  Aufklemmarm 
bewegt  wird,  zur  Reibungssynchronisation  der 
Brennschneidmaschine  mit  der  oberen  Strangflä- 
che,  womit  die  tatsächliche  Strangdicke  zur  wei- 
teren  Bearbeitung  und  Erstellung  von  Korrektur- 
faktoren  und/oder  Signalen  angegeben  werden. 

Es  ist  auch  möglich,  einen  Impulszähler  und  ei- 
nen  Impulsgeber  an  einer  besonderen  Höhenta- 
sterstange  anzuordnen,  die  zur  passenden  Gele- 
genheit  von  einer  vorbestimmten  und  wiederhol- 
baren  Nullposition  verfährt,  bis  die  Strangoberflä- 
che  berührt  wird.  Damit  wird  die  tatsächliche 
Strangdicke  zum  Verarbeiten  und  Erstellen  von 
Korrekturfaktoren  und/oder  Signalen  festgestellt. 

Auch  kann  ein  Impulszähler  mit  Impulsgeber  an 
den  Brennerhöheneinstelltastern  vorgesehen 
sein,  mit  vorbestimmten,  wiederholbaren  Nullpo- 
sitionen  zum  Abwärtsfahren  der  Brenner  für  die 

geeigneten  Dusenabstande  nach  dem  Abtasten 
der  genauen  Strangoberfläche.  Dadurch  wird  die 
tatsächliche  Strangdicke  für  die  weitere  Verarbei- 
tung  zur  Erstellung  von  Korrekturfaktoren  und  Si- 

5  gnalen  ermittelt.  Ein  Impulszähler  und  ein  Impuls- 
generator  können  auch  auf  einem  Hebel  oder 
Schlitten  in  einer  Schlittenführung  an  oder  im  Be- 
reich  der  Brennschneidmaschine  vorgesehen 
sein.  Zur  Längenmessung  fährt  eine  Messrolle 

'0  von  einer  bestimmten  und  wiederholbaren  Null- 
stellung  nach  unten,  und  ein  anderer  Taster  wird 
auf  die  Strangoberfläche  abgesenkt  und  somit  für 
die  weitere  Bearbeitung  und  zur  Einstellung  von 
Korrekturfaktoren  und/oder  Signalen  die  tatsäch- 

'5  liehe  Strangdicke  ermittelt. 
Insbesondere  zur  Dickenmessung  können  zwei 

oder  mehr  Dickenmesseinrichtungen  vorgesehen 
sein,  die  von  unten  nach  oben  gegen  die  untere 
Strangfläche  arbeiten.  Dabei  werden  bereits  vor- 

20  handene  Einrichtungen  oder  eigene  besondere 
Antriebe  und  Tastmechanismen  mit  Impulsgene- 
ratoren  verwendet,  um  noch  genauer  die  Dicken- 
messergebnisse  erstellen  zu  können,  indem  die 
Differenz  gegen  die  oberflächenmessende  Im- 

25  pulsmessung  und  Zähleinrichtung  gebildet  wird. 
So  ist  es  grundsätzlich  von  Vorteil,  zwei  oder 

mehr  unabhängige  Tast-  und  Impulsgeberein- 
richtungen,  wie  bereits  oben  beschrieben,  vorzu- 
sehen,  um  sowohl  die  Dicke  der  Mitte  der  oberen 

so  bzw.  unteren  Fläche  als  auch  in  einem  bestimm- 
ten,  geeigneten  Abstand  von  dieser  entfernt  wei- 
tere  Dicken  zu  vermessen,  um  konvexe  oder  kon- 
kave  Strangforme'n  festzustellen  und  zu  messen. 
Auf  diese  Art  und  Weise  kann  der  Strangquer- 

35  schnitt  zur  Erzeugung  entsprechender  Korrektur- 
faktoren  und  Signale,  z.B.  für  die  Längenmessein- 
richtung  bzw.  Stranggeschwindigkeitsmessein- 
richtung,  sehr  genau  ermittelt  werden.  In  diesem 
Zusammenhang  können  auch  Temperatur-  und 

40  Abkühlungsmassnahmen  eine  Rolle  spielen,  zu 
deren  Steuerung  die  Signale  verwendet  werden. 
Um  im  einzelnen  die  Temperaturen  ermitteln  zu 
können  bzw.  entsprechende  Signale  mitzuver- 
werten,  umfasst  die  Mehrfachmesseinrichtung 

45  auch  eine  Temperaturmesseinrichtung.  Sie  be- 
steht  beispielsweise  aus  einem  Thermometer,  in- 
nerhalb  oder  an  Teilen  installiert,  die  den  Strang 
zur  Herstellung  des  Synchronlaufs  berühren.  Hier 
sind  Verschleissplatten  der  Anklemmarme  oder 

50  Aufsitzkufen  zu  nennen,  von  denen  aus  Tempera- 
turmessungen  zu  bestimmten  Zeiten  vorgenom- 
men  werden  können,  d.h.  insbesondere  für  eine 
Korrektur  kurz  vor  der  Ermittlung  der  Länge  des 
nächsten  Werkstücks.  Zu  diesem  Zweck  werden 

55  entsprechende  Signale  in  die  Längenmessein- 
richtung  eingegeben. 

Zur  genannten  Mehrfachmessvorrichtung  ge- 
hören  auch  Einrichtungen  zum  Messen  der 
Stranggeschwindigkeit.  Diese  sind  mit  einem  Im- 

60  pulsgeschwindigkeitszähler  ausgerüstet,  um  die 
Anzahl  der  Impulse  festzustellen,  die  von  der  übli- 
chen  Längenmesseinrichtung  ausgehen,  die  mit 
einem  Messrad  vom  Strang  durch  Reibung  ange- 
trieben  wird  und  einen  Impulsgeber  dreht.  Inner- 

65  halb  einer  vorbestimmten  Zeit,  z.B.  1  Minute, 

3 
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werden  die  Impulse  gezählt  und  die  tatsächliche 
Stranggeschwindigkeit  in  der  Nähe  der  Strang- 
brennschneidmaschine  gemessen,  um  diese  Ge- 
schwindigkeit  im  Vergleich  mit  empirisch  festge- 
stellten  Korrekturfaktoren  bzw.  Geschwindig- 
keitsverhältnissen  zu  verarbeiten  und  verbesserte 
Korrekturfaktoren  in  die  Längenmesseinrichtung 
oder  an  andere  Stellen  der  Stranggiessanlage 
weiterzuleiten. 

Wie  erläutert,  besteht  die  Mehrfachmessvor- 
richtung  aus  einer  Vielzahl  von  Messeinrichtun- 
gen,  von  denen  die  wichtigsten  erläutert  worden 
sind,  d.h.  wenn  das  Erfordernis  zum  Erfassen  spe- 
zieller  Daten  auftritt,  kann  die  Mehrfachmessvor- 
richtung  entsprechend  erweitert  werden.  Der 
Mehrfachmessvorrichtung  ist  eine  Rechen-  und 
Steuereinrichtung  zugeordnet,  die  die  gewonne- 
nen  Messwerte  verarbeitet  und  entsprechende  Si- 
gnale  nicht  nur  für  den  Betrieb  der  Strangbrenn- 
schneidmaschine,  sondern  auch  für  die  gesamte 
Stranggiessanlage  weitergibt.  Zu  diesem  Zweck 
sind  entsprechende  Verbindungen  und  Schaltun- 
gen  vorgesehen,  so  dass  beispielsweise  anhand 
der  gewonnenen  und  abgegebenen  Signale  die 
Grösse  der  Giesskokille  eingestellt  werden  kann 
oder  die  verformende  Lage  der  Strangunterstüt- 
zungs-  oder  Transportrollen  im  Rollgerüst  der 
Giessanlage  eingestellt  werden  kann.  Auch  die 
Giessgeschwindigkeit  und  -wie  schon  erwähnt  -  
die  Kühlungsbedingungen  zur  Verringerung  von 
konvexen  oder  konkaven  Strangverformungen 
können  aufgrund  der  gewonnenen  Signale  ein- 
gestellt  werden.  Auch  können  von  der  Rechen- 
und  Steuereinrichtung  der  Brennschneidma- 
schine  Warnsignale  abgegeben  werden,  um  ge- 
gebenenfalls  das  Erfordernis  eines  Austauschs 
der  Kokille  und  der  Rolle  bei  einer  zukünftigen 
Reparatur  anzuzeigen. 

An  der  Brennschneidmaschine  ist  weiter  zum 
Stempeln  oder  Beschriften  oder  anderweitig  auf- 
zubringender  Signale  in  Form  von  Buchstaben 
und/oder  Zahlen  auf  die  Oberseiten  oder  Front- 
flächen  des  Stranges  eine  Markierungseinrich- 
tung  vorgesehen.  Diese  Markierung  erfolgt  mit 
der  Bewegung  der  Brennschneidmaschine  beim 
Schneiden  während  des  Synchronlaufs  oder  mit 
einer  an  der  Brennschneidmaschine  stationär  an- 
gebrachten  Einrichtung,  die  auch  unmittelbar  in 
ihrer  Nähe  angeordnet  sein  kann.  Auf  diese  Weise 
werden  die  zukünftigen  Strangstücke  markiert, 
während  der  Strang  mit  Giessgeschwindigkeit 
vorbeiläuft,  oder  mit  Hilfe  einer  an  der  Brenn- 
schneidmaschine  angebrachten  Einrichtung,  wo- 
bei  das  zukünftige  Strangstück  mit  einer  Ge- 
schwindigkeit  vorbeiläuft,  die  sich  aus  Giess- 
geschwindigkeit  und  Brennschneidgeschwindig- 
keit  ergibt,  während  die  Brennschneidmaschine 
steht  und  zurück  in  die  Ausgangs-  oder  Startposi- 
tion  läuft.  Der  Stranggeschwindigkeitsimpulsge- 
nerator  bzw.  -zähler  dient  zum  Berechnen  der 
notwendigen,  relativen  Geschwindigkeit,  die  der 
Markierungsgeschwindigkeit  entspricht. 

Es  ist  auch  möglich,  mit  einer  kombinierten 
Markierungseinrichtung  zu  arbeiten,  die  die  zuvor 
genannten  Systeme  verwendet,  um  das  zukünf- 

tige  oder  in  Kürze  abgeschnittene  Strangwerk- 
stück  zu  jeder  Zeit  innerhalb  der  Giess-Brenn- 
schneidzyklen  zu  markieren. 

Alle  diese  mit  der  Verwendung  einer  ein-,  zwei- 
5  oder  mehrzelligen  Markierung  auf  den  Strang 

aufgebrachten  Daten  dienen  zur  Steuerung  des 
Betriebs  der  Stranggiessanlage  bzw.  Brenn- 
schneidmaschine,  indem  Daten  bzw.  entspre- 
chende  Signale  verwendet  werden,  die  sich  auf 

'°  Materialzusammensetzung,  zugrunde  gelegte 
Schneidtemperatur  des  Materials,  zugrunde  ge- 
legter  Querschnitt  und  Werkstückform,  ursprüng- 
lich  geforderte  Stücklänge  und  anderes  mehr  be- 
ziehen.  So  ist  es  möglich,  unter  Einschluss  von 

'5  mehr  Informationen,  wie  z.  B.  die  Strangstückge- 
wichtsmessung,  die  endgültige,  kalte  Länge  zu 
bestimmen  bzw.  ein  statistisches  System  für  das 
Endergebnis  einer  Langzeitoptimierung  einzu- 
regeln. 

20  Für  ein  ordnungsgemässes  Arbeiten  einer 
Brennschneidmaschine  mit  den  vorbeschriebe- 
nen  Einrichtungen  dient  schliesslich  auch  eine 
Zunderentfernungseinrichtung.  Sie  dient  einer 
einwandfreien  Markierung,  einer  besseren  Feh- 

25  lererkennung  und  einer  besseren  Messung.  Vor- 
zugsweise  besteht  sie  aus  einem  Hochleistungs- 
heizbrenner  zum  Schmelzen  und  Wegblasen  des 
Zunders  vor  und  im  Bereich  der  Markierung,  vor- 
zugsweise  auf  den  Seitenflächen.  Durch  die  Ent- 

30  fernung  des  Zunders  ist  ein  sauberes  und  zuver- 
lässiges  Markierungsergebnis  gewährleistet,  das 
zumindest  bis  zum  Einlauf  des  Strangstückes  die 
erforderliche  Information  in  die  Wiederaufheiz- 
öfen  vermittelt.  Aber  auch  im  Bereich  von  Mess- 

55  sonden  bzw.  Messfühlern  ist  es  wichtig,  dass 
Zunder  entfernt  wird,  um  eine  genaue  Tempera- 
tur-,  Dicken-,  Breiten-  oder  Formmessung  sicher- 
zustellen. 

40  In  der  weiteren  Ausgestaltung  kann  die  Zun- 
derentfernungseinrichtung  mit  einem  Flämm- 
brenner  versehen  sein,  um  Teile  der  äusseren  Sei- 
ten-  oder  Oberflächen  zur  Fehlerfindung  zu  reini- 
gen  und  Auswahlfehlerbeseitigung  durch  Fläm- 

45  men  durchzuführen.  Dabei  ist  gleichzeitig  das 
Gewicht  des  entfernten  Materials  durch  Messen 
und  Berechnen  der  Länge,  Breite  und  Tiefe  von 
Flämmbahnen  in  die  Rechen-  und  Steuereinrich- 
tung  einzugeben,  um  einen  Stücklängenkorrek- 

50  turfaktor  für  eine  Optimierung  zu  ermitteln.  Die 
Rücklaufgeschwindigkeit  der  Brennschneidma- 
schine  wird  vorbestimmt,  um  zusammen  mit  der 
Stranggiessgeschwindigkeit  eine  relative  Ge- 
schwindigkeit  zu  ermitteln,  die  der  Flämmge- 

55  schwindigkeit  entspricht. 
Eine  ausserdem  an  der  Brennschneidmaschine 

angeordnete  Fehlerauffindeeinrichtung  dient  zur 
«In-  Linie»-  Prüfung  von  heissen,  warmen  und  kal- 
ten  Strangflächen  mittels  optischen,  Induktions- 

60  wärme-  oder  Wirbelstromgeräten.  Die  Einrich- 
tung  arbeitet  bei  Giessgeschwindigkeit,  Brenn- 
maschinenverfahrgeschwindigkeit  oder  entspre- 
chenden  Relativgeschwindigkeiten. 

Durch  die  Fehlerauffindeeinrichtung  werden 
65  Korrekturfaktoren  gewonnen,  die,  bezogen  auf 
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die  Fehlergrösse,  die  Stücklängenmessung  beein- 
flussen. 

Auf  die  vorbeschriebene  Weise  wird  eine  opti- 
mierende  Strangbrennschneidmaschine  verfüg- 
bar  gemacht,  die  es  mit  ihren  Einrichtungen  er- 
möglicht,  eine  Stranggiessanlage  unter  optimalen 
Betriebsbedingungen  zu  fahren.  Vor  allem  wer- 
den  die  nötigen  Toleranzen  beim  Abtrennen  von 
Werkstücken  wesentlich  verringert,  woraus  folgt, 
dass  die  Produktion  bzw.  Ausbringung  der 
Stranggiessanlage  optimiert  wird.  Es  wird  ermög- 
licht,  das  Abschneiden  eines  Werkstücks  in  einer 
gesuchten  Länge  so  vorzunehmen,  dass  diese  ei- 
nem  bestimmten  Werkstückgewicht  genau  oder 
nahezu  entspricht.  Eine  unverwechselbare 
Strangstückidentifikation  ermöglicht  eine  Quali- 
tätskontrolle  und  Qualitätsverbesserung  beson- 
ders  für  den  empfehlenswerten  energiesparenden 
Einsatz  von  heissen  Strangstücken  in  Stossöfen. 

Die  Strangbrennschneidmaschine  zusammen 
mit  üblichen  Stückmesseinrichtungen  zur  Abgabe 
des  Schneidbeginns  ist  die  erste  Einrichtung,  die 
nicht  zur  Erzeugung  eines  kontinuierlichen  Stran- 
ges,  sondern  zur  Erzeugung  von  Strangstücken 
dient.  Mit  einer  Anzahl  von  Bewegungen,  teil- 
weise  unabhängig  von  der  Strangbewegung,  und 
insbesondere  mit  den  Einrichtungen  zur  Messung 
der  Strangdicke  und  Strangbreite  sowie  weiteren 
Einrichtungen  der  Mehrfachmessvorrichtung,  die 
zur  Brennschneidmaschine  gehört,  wird  insbe- 
sondere  eine  optimierte  Stücklängenvorwahl  bei 
genauer  .vlarkierung  von  Daten  zur  Stückidentifi- 
zierung  und  weiteren  Verarbeitung  ermöglicht. 

Pa ten tansprüche  
1.  Verfahren  zum  Betrieb  einer  Stranggiessan- 

lage  mit  einer  Brennschneidmaschine  zum  Ab- 
trennen  von  Stranggussstücken,  bei  dem  zu  einer 
möglichst  verlustfreien  Aufteilung  des  Stranges 
Messdaten,  wie  Strangbreite,  Strangdicke  und 
Geschwindigkeitsänderungen,  erfasst  werden 
und  in  einer  Rechen-  und  Steuereinheit  ausge- 
wertet  werden,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  zur 
Erzielung  eines  bestimmten  Massewerts  bzw.  Ge- 
wichts  beim  abgetrennten  Werkstück  Giess- 
temperatur,  Homogenität  über  die  laufende 
Stranglänge,  Strangoberflächenfehler  und  spezi- 
fisches  Materialgewicht  ermittelt  werden  und  in 
die  Brennschneidmaschine  selbst  eingegeben 
werden  zum  Abschneiden  eines  Werkstückes  von 
einer  Länge,  die  einem  bestimmten  Werkstückge- 
wicht  genau  oder  nahezu  entspricht. 

2.  Strangbrennschneidmaschine  für  Strang- 
giessanlagen  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  mit  einer  parallel  zum  Strang  an- 
geordneten  Laufbahn,  auf  der  die  Maschine  mit- 
tels  eines  Maschinenwagens  und  einer  Mitlauf- 
vorrichtung  zum  hydraulischen,  pneumatischen 
oder  motorischen  An-  und  Aufklemmen  verfahr- 
bar  ist,  sowie  mit  einer  Mehrfachmessvorrichtung 
zum  Ermitteln  von  Messdaten,  wie  Strangbreite, 
Strangdicke  und  Giessgeschwindigkeitsänderun- 
gen  für  die  Eingabe  in  eine  Rechen-  und  Steuer- 
einrichtung,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die 
Mehrfachmessvorrichtung  an  der  Brennschneid- 

maschine  vorgesehen  ist  und  zum  Erreichen  eines 
bestimmten  Massewerts  bzw.  Gewichts  beim  ab- 
getrennten  Werkstück  die  Giesstemperatur,  die 
Homogenität  über  die  laufende  Stranglänge,  die 
Strangoberflächenfehler  und  das  spezifische  Ma- 
terialgewicht  erfasst. 

3.  Strangbrennschneidmaschine  nach  An- 
spruch  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Re- 
chen-  und  Steuereinrichtung  zur  Einstellung  der 
Grösse  der  Giesskokille  dient. 

4.  Strangbrennschneidmaschine  nach  An- 
spruch  2  oder  3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Rechen-  und  Steuereinrichtung  zur  Kontrolle 
der  Verformung  der  Strangunterstützungsrollen 
im  Rollgerüst  und  der  Kühlungsbedingungen  zur 
Verringerung  der  konvexen  und  konkaven 
Strangverformungen  dient. 

5.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  2  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Rechen-  und  Steuereinheit  Warnsignale- 
aussendet,  um  beispielsweise  den  Austausch  der 
Kokille  oder  der  Rollen  während  einer  folgenden 
Reparatur  zu  initiieren. 

6.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  eine  Markierungseinrichtung  vorgesehen  ist, 
die  eine  Ein-  oder  Mehrlinienmarkierung  ermög- 
licht,  um  jedes  Stück  mit  einer  Identifikations- 
nummer  und  mit  Informationen  über  Qualität,  Zu- 
sammensetzung,  Messwerte  bzw.  Korrekturfakto- 
ren  zur  Optimierung  der  Stranggiessanlage  zu 
versehen. 

7.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  eine  Zunderentfernungseinrichtung  vorge- 
sehen  ist,  um  Zunder  im  Bereich  der  Markierung 
und/oder  im  Bereich  von  Messonden  bzw.  Mess- 
fühlern  zu  entfernen. 

8.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  eine  Fehlerauffindeeinrichtung  vorgesehen 
ist,  die  eine  «in  Linie»-  Prüfung  von  heissen,  war- 
men  und  kalten  Strangflächen  mittels  optischer, 
Induktionswärme-  oder  Wirbelstrom-  Einrichtun- 
gen  durchführt. 

9.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Temperaturmesseinrichtungen  Messun- 
gen  am  Schnittende  durchführen  zur  Bestim- 
mung  der  Temperatur  eines  neuen  Stückes. 

10.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  9,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  Breiten-  und  Strangdickenmesseinrichtun- 
gen  vorgesehen  sind,  die  die  Breite  und  Dicke  ei- 
nes  Werkstückes  in  seiner  gegebenenfalls  konve- 
xen  oder  konkaven  Form  erfassen,  indem  auf  bei- 
den  Seiten  an  mehreren  Stellen  Taster  vorgesehen 
sind,  um  insbesondere  das  Abschneiden  eines 
Werkstücks  in  einer  gesuchten  Länge  zu  ermög- 
lichen,  die  einem  bestimmten  Werkstückgewicht 
genau  oder  nahezu  entspricht. 

11.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  10,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  Markierungseinrichtungen  vorgesehen  sind, 
die  zum  Stempeln  und  Beschriften  auf  der 
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Strangoberseite  oder  Frontfläche  dienen,  zur 
Markierung  zukünftiger  Strangstücke  während 
des  Vorbeilaufens  mit  Giessgeschwindigkeit,  zur 
Markierung  zukünftiger  Strangstücke  mit  einer 
Geschwindigkeit,  die  sich  aus  Giessgeschwindig- 
keit  und  Brennmaschinengeschwindigkeit  ergibt 
oder  eine  kombinierte  Markierung  erlaubt. 

12.  Strangbrennschneidmaschine  nach  einem 
der  Ansprüche  3  bis  1  1,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  eine  Zunderentfernungseinrichtung  vorge- 
sehen  ist,  die  zur  Markierung  oder  Fehlerentfer- 
nung  den  Zunder  beseitigt,  eine  Flämmeinrich- 
tung  zur  Auswahl-  Fehlerbeseitigung  besitzt  so- 
wie  eine  Einrichtung  zum  Erfassen  des  Gewichts 
des  zu  entfernenden  Materials. 

Revendications 
1.  Procede  pour  exploiter  une  installation  de 

coulee  continue  avec  une  machine  ä  decouper  au 
chalumeau  pour  detacher  des  troncons  de  coulee 
continue  dans  lequel,  pour  que  le  tronconnage  de 
la  barre  entrafne  le  moins  de  pertes  possibles,  des 
donnees  de  mesure  telles  que  la  largeur  de  la 
barre,  l'epaisseur  de  la  barre  et  les  variations  de  vi- 
tesse  sont  enregistrees  et  exploitees  dans  une 
unite  de  calcul  et  de  commande,  caracterise  en  ce 
que,  pour  obtenir  une  valeur  massique  determinee 
ou  un  poids  determine  de  la  piece  d'ceuvre  deta- 
chee,  la  temperature  de  coulee,  l'homogeneite  sur 
la  longueur  courante  de  barre,  les  defauts  de  sur- 
face  de  la  barre  et  le  poids  specifique  du  materiau 
sont  constates  et,  pour  decouper  une  piece  ayant 
une  longueur  correspondant  exactement  ou  ä  peu 
de  chose  pres  ä  un  poids  de  piece  determine,  ces 
donnees  sont  introduites  dans  la  machine  ä  de- 
couper  au  chalumeau  elie-meme. 

2.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  pour  in- 
stallations  de  coulee  continue  pour  la  mise  en 
ceuvre  du  procede  selon  la  figure  1  ,  avec  une  sur- 
face  de  roulement  disposee  parallelement  ä  la 
barre  sur  laquelle  la  machine  peut  se  deplacer  au 
moyen  d'un  chariot  porte-machine  et  d'un  dispo- 
sitif  de  fixation  ä  juxtaposition  ou  ä  superposition 
par  procede  hydraulique,  pneumatique  ou  par 
moteur,  ainsi  qu'avec  un  dispositif  de  mesure 
multiple  pour  determiner  des  donnees  de  mesure 
telles  que  largeur  de  la  barre,  epaisseurde  la  barre 
et  variations  de  la  vitesse  de  coulee  afin  de  les  in- 
troduire  dans  un  dispositif  de  calcul  et  de  com- 
mande,  caracterisee  en  ce  que  le  dispositif  de  me- 
sure  multiple  est  prevu  sur  la  machine  ä  decouper 
au  chalumeau  et  que,  pour  obtenir  une  valeur 
massique  et  un  poids  determines  pour  la  piece  de- 
tachee,  la  temperature  de  coulee,  l'homogeneite 
sur  la  longueur  courante  de  barre,  les  defauts  de 
surface  de  la  barre  et  le  poids  specifique  du  mate-  ' 
riau  sont  determines. 

3.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon  la 
revendication  2,  caracterisee  en  ce  que  le  disposi- 
tif  de  calcul  et  de  commande  seit  ä  regier  la  gran- 
deur  de  la  coquille  de  coulee. 

4.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon  la 
revendication  2  ou  3,  caracterisee  en  ce  que  le 
dispositif  de  calcul  et  de  commande  sert  au  con- 
tröle  de  la  deformation  des  rouleaux  de  soutien  de 

la  barre  de  coulee  dans  la  cage  ä  rouleaux  et  des 
conditions  de  refroidissement  pour  diminuer  les 
deformations  convexes  et  concaves  de  la  barre  de 
coulee. 

5  5.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon  une 
quelconque  des  revendications  2  ä  4,  caracterisee 
en  ce  que  le  dispositif  de  calcul  et  de  commande 
emet  des  signaux  avertisseurs,  par  exemple  pour 
signaler  la  necessite  de  remplacer  la  coquille  ou 

10  les  rouleaux  pendant  une  reparation  subsequente. 
6.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon  une 

quelconque  des  revendications  3  ä  5,  caracterisee 
en  ce  qu'il  est  prevu  un  dispositif  de  marquage  qui 
permet  un  marquage  ä  interligne  unique  ou  mul- 

15  tiple  pour  doter  chaque  troncon  d'un  numero 
d'identification  et  d'informations  sur  la  qualite,  la 
composition,  les  valeurs  de  mesure,  les  coeffi- 
cients  de  correction  pour  optimiser  l'installation 
de  coulee  continue. 

20  7.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon  une 
quelconque  des  revendications  3  ä  6,  caracterisee 
en  ce  qu'il  est  prevu  un  dispositif  decalamineur 
pour  eliminer  la  calamine  dans  la  zone  du  mar- 
quage  et/ou  dans  la  zone  de  tetes  de  mesure  ou 

25  de  palpeurs  de  mesure. 
8.  Machine  selon  une  quelconque  des  revendi- 

cations  3  ä  7,  caracterisee  en  ce  qu'il  est  prevu  un 
dispositif  ä  deceler  les  defauts  qui  effectue  un 
examen  en  ligne  de  surfaces  de  barres  tres  chau- 

30  des,  chaudes  et  froides  au  moyen  d'instruments 
optiques,  ä  chaleur  d'mduction  ou  ä  courants  de 
Foucault. 

9.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon  une 
quelconque  des  revendications  3  ä  8,  caracterisee 

35  en  ce  que  les  dispositifs  de  mesure  de  la  tempera- 
ture  effectuent  des  mesures  aux  extremites  de  la 
coupe  pour  determiner  la  temperature  d'un  nou- 
veau  troncon. 

10.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon 
40  une  quelconque  des  revendications  3  ä  9,  carac- 

terisee  en  ce  qu'il  est  prevu  des  dispositifs  de  me- 
sure  de  la  largeur  et  de  l'epaisseur  de  la  barre  qui 
determinent  la  largeur  et  l'epaisseur  d'une  piece 
dans  sa  forme,  eventuellement  convexe  ou  con- 

45  cave,  gräce  au  fait  qu'il  est  prevu  des  deux  cötes 
en  plusieurs  emplacements  des  palpeurs,  en  parti- 
culier  pour  permettre  le  decoupage  d'une  piece 
suivant  une  longueur  donnee  qui  correspond 
exactement  ou  ä  peu  de  chose  pres  ä  un  poids  de- 

50  termine  de  piece. 
11.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon 

une  quelconque  des  revendications  3  ä  1  0,  carac- 
terisee  en  ce  qu'il  est  prevu  des  dispositifs  de  mar- 
quage  qui  servent  ä  apposer  des  poincons  ou  des 

55  inscriptions  sur  la  face  superieure  de  la  barre  ou 
sur  une  face  frontale,  afin  de  marquer  de  futurs 
troncons  de  barre  pendant  le  defilement  ä  la  vi- 
tesse  de  coulee,  pour  marquer  de  futurs  troncons 
de  barre  ä  une  vitesse  qui  resulte  de  la  vitesse  de 

60  coulee  et  de  la  vitesse  de  la  machine  ä  decouper 
au  chalumeau,  ou  qui  permet  un  marquage 
combine. 

12.  Machine  ä  decouper  au  chalumeau  selon 
une  quelconque  des  revendications  3  ä  1  1  ,  carac- 

65  terisee  en  ce  qu'il  est  prevu  un  dispositif  decala- 
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mineur  qui  elimine  la  calamine  pour  faciliter  le 
marquage  ou  l'elimination  des  defauts  et  possede 
un  dispositif  de  decriquage  pour  l'elimination  se- 
lective  des  defauts  ainsi  qu'un  dispositif  pour  de- 
terminer  le  poids  du  materiau  ä  eliminer. 

Claims 
1  .  Method  for  operating  a  continuous  casting 

plant  with  a  flame-cutting  machine  for  separating 
cast  pieces,  in  which  measurement  data,  such  as 
billet  width,  billet  thickness  and  speed  variations, 
are  acquired  and  evaluated  in  a  Computing  and 
control  unit  in  order  to  divide  the  billet  with  as  lit- 
tle  wastage  as  possible,  characterised  in  that,  in 
order  to  obtain  a  certain  mass  value  or  weight  of 
the  separated  workpiece,  the  pouring  tempera- 
ture,  homogeneity  over  the  moving  billet  length, 
billet  surface  defects  and  relative  material  density 
are  determined  and  fed  into  the  actual  flame-cut- 
ting  machine  in  order  to  cut  off  a  workpiece  of  a 
length  corresponding  exactly  or  almost  exactly  to 
a  certain  workpiece  weight. 

2.  Billet  flame-cutting  machine  for  continuous 
casting  plant  for  carrying  out  the  method  accord- 
ing  to  claim  1,  with  a  track,  which  is  arranged 
parallel  to  the  billet  and  on  which  the  machine 
can  move  by  means  of  a  machine  carriage  and  a 
following  device  for  hydraulic,  pneumatic  or  mo- 
tor-driven  clamping  and  attachment,  and  with  a 
universal  measuring  device  for  determining  mea- 
surement  data,  such  as  billet  width,  billet  thick- 
ness  and  pouring  speed  variations,  for  feeding 
into  a  Computing  and  control  device,  character- 
ised  in  that  the  universal  measuring  device  is  pro- 
vided  at  the  flame-cutting  machine  and  the  pour- 
ing  temperature,  the  homogeneity  over  the  mov- 
ing  billet  length,  the  billet  surface  defects  and  the 
relative  material  density  are  determined  in  order  to 
obtain  a  certain  mass  value  or  weight  of  the  sep- 
arated  workpiece. 

3.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
claim  2,  characterised  in  that  the  Computing  and 
control  device  serves  to  adjust  the  size  of  the  cast- 
ing  mould. 

4.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
claim  2  or  3,  characterised  in  that  the  Computing 
and  control  device  serves  to  monitor  the  defor- 
mation  of  the  billet  support  rolls  in  the  roll  stand 
and  the  cooling  conditions  in  order  to  reduce 
convex  and  concave  billet  deformation. 

5.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  Claims  2  to  4,  characterised  in  that  the 
Computing  and  control  device  transmits  warning 

Signals  in  order,  for  example,  to  initiale  the  re- 
placement  of  the  mould  or  the  rolls  during  a  sub- 
sequent  repair. 

6.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
5  one  of  Claims  3  to  5,  characterised  in  that  a  mark- 

ing  device  is  provided  which  permits  single-line 
or  multi-line  marking,  in  order  to  provide  each 
piece  with  an  identification  number  and  with  In- 
formation  on  the  quality,  composition,  measured 

10  values  or  correction  factors  so  as  to  optimize  the 
continuous  casting  plant. 

7.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  Claims  3  to  6,  characterised  in  that  a  scale 
removing  device  is  provided  to  remove  scale  in 

'5  the  area  of  the  marking  and/or  in  the  area  of  mea- 
suring  probes  or  measuring  sensors. 

8.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  Claims  3  to  7,  characterised  in  that  a  defect 
locating  device  is  provided  which  carries  out  an 

20  «in-line»  examination  of  hot,  warm  and  cold  billet 
faces  by  means  of  optical,  induction  heating  or 
eddy  current  appliances. 

9.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  Claims  3  to  8,  characterised  in  that  the  tem- 

25  perature  measuring  devices  carry  out  measure- 
ments  at  the  cut  end  in  order  to  determine  the 
temperature  of  a  new  piece. 

10.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  Claims  3  to  9,  characterised  in  that  width 

30  and  billet  thickness  measuring  devices  are  pro- 
vided  which  determine  the  width  and  thickness  of 
a  workpiece,  which  may  be  of  a  convex  or  con- 
cave  shape,  by  providing  sensors  at  several  places 
on  each  side  in  order,  in  particular,  to  enable  a 

35  workpiece  of  a  desired  length,  corresponding  ex- 
actly  or  almost  exactly  to  a  certain  workpiece 
weight,  to  be  cut  off. 

11.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  claims  3  to  10,  characterised  in  that  mark- 

40  ing  devices  are  provided  which  serve  to  stamp 
and  inscribe  the  billet  top  or  front  face,  to  mark  fu- 
ture  billet  pieces  as  the  billet  passes  by  at  the 
pouring  speed,  to  mark  future  billet  pieces  at  a 
speed  which  is  the  result  of  the  pouring  speed 

45  and  the  flame-cutting  machine  speed  or  permit 
combined  rjiarking. 

12.  Billet  flame-cutting  machine  according  to 
one  of  Claims  3  to  1  1  ,  characterised  in  that  a  scale 
removing  device  is  provided  which  removes  the 

50  scale  for  marking  or  defect  removing  purposes, 
comprises  a  flame  chipping  device  for  selective 
defect  removal  and  a  device  for  determining  the 
weight  of  the  material  to  be  removed. 
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