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69 Stranggussanlage.

@ Die horizontale Stranggussanlage zum Giessen einer

Metallschmelze zu einer Vielzahl von Metallstringen
umfasst einen Zwischenbehilter (1) zur Aufnahme der
Metallschmelze, eine Vielzahl von horizontalen Formen
(3), die jeweils iiber eine horizontale Diise (2) mit einer

* Vielzahl von 6ffnungen im Unterteil einer Seitenwand des

Zwischenbehilters (1) verbunden sind. Die Formen (3)
sind parallel zueinander auf gleicher Hohe angeordnet. J
Eine Wasserkiihlung umfasst einen einzigen Mantel (12) =1
zur gleichzeitigen Kiihlung aller Formen (3), so dass die
Metallschmelze vom Zwischenbehilter (1) durch Diisen (2) =
zu den Formen (3) geleitet wird, von welchen sich. die
Metallstringe (7) erstrecken. Mindestens ein horizontales
Quetschwalzenpaar (13), das jeweils eine obere (13a) und
eine untere Walze (13b) einschliesst, dient zum gleichzeiti-
gen Zusammendriicken der gegossenen Strdnge (7) und
zum Abzug derselben in horizontaler Richtung von der
Form (3) weg. Zum gleichzeitigen Tragen und Fithren der
gegossenen Metallstréinge (7) von der Form (3) weg zum
Quetschrollenpaar (13) ist mindestens eine Fiihrungsrolle
(14) vorgesehen.
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PATENTANSPRUCHE

Stranggussanlage zum Giessen einer Metallschmelze zu
Metallstringen, mit

a) einem Zwischenbehélter (1) zur Aufnahme der Metall-
schmelze, mit einem unteren Seitenwandteil mit einer Viel-
zahl von Offnungen auf der gleichen Hohe,

b) einer Vielzah] von horizontal angeordneten Diisen (2),
die jeweils mit den Offnungen am Zwischenbehélter (1) ver-
bunden sind. wobei alle Diisen (2) in der genannten Hohe
parallel zueinander angeordnet sind,

c) einer Vielzahl von horizontalen Formen (3), die jeweils
mit den Diisen (2) verbunden sind, wobei die Formen paral-
lel zueinander in der genannten Hohe angeordnet sind,

d) einer Vorrichtung zum Kiihlen der Formen (3) mit
Wasser fiir das Erstarren der vom Zwischenbehdlter (1)
durch die Diisen (2) in die Formen (3) zugefiihrten Schmelze

zur Bildung von gegossenen Metallstriangen (7) entsprechend

der Formen (3),

e) mindestens einem Paar von horizontalen Quetschwal-
zen, mit jeweils einer oberen und einer unteren Walze zum
Zusammenpressen der gegossenen, sich in einer horizontalen
Ebene bewegenden Metallstringe (7) und zum Zuriickzichen
der Metallstrange von den Formen (3) in einer Vielzahl von
Zyklen, die jeweils eine Zug- und eine Druckphase ein-
schliessen, wobei die Achsen der oberen und der unteren
Walze parallel zueinander und praktisch im rechten Winkel
zur Riickzugsrichtung der Metallstringe (7) verlaufen, und

f) mindestens einer horizontalen Fiihrungsrolle zur Un-
terstiitzung der gegossenen Metallstringe (7) auf der ge-
nannten Hohe und zum Fiihren derselben von den Formen
(3) zum Quetschwalzenpaar, wobei die Achse der Fiihrungs-
rolle praktisch einen rechten Winkel mit der Riickzugsrich-
tung der Metallstrange (7) bildet, dadurch gekennzeichnet,
dass

A) die Kiihlvorrichtung einen Mantel (12) aufweist, der
praktisch alle Formen (3) umschliesst, wobei das Kiihlwas-
ser durch den Raum zwischen den Formen (3) und dem
Mantel (12) zur gleichzeitigen Kiihlung aller Formen (3)
fliesst,

B) das bzw. jedes Quetschwalzenpaar (13) die obere (13a)
und die untere Walze (13b) einschliesst, deren Lingen zum
gleichzeitigen Zusammendriicken aller Metallstrange (7)
ausreichen, wobei die Walzen (13a, 13b) jeweils eine Vielzahl
von Abschnitten unterschiedlichen Durchmessers (13a’,
13b") aufweisen, die zum Eingriff mit den oberen und unte-
ren Partien der Metallstrdnge (7) dienen, und dass

C) die bzw. jede horizontale Fithrungsrolle (14) eine Lén-
ge aufweist, die zum gleichzeitigen Tragen und Fiithren der
Metallstrange (7) dient, wobei die bzw. jede Fithrungsrolle
(14) eine Vielzahl von Abschnitten unterschiedlichen Durch-
messers (14) aufweist, welche Abschnitte zur passenden Un-
terstiitzung und Fithrung der unteren Partien der gegossenen
Metallstrange (7) ausgebildet sind.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft eine Stranggussanlage geméss dem
Oberbegriff des Patentanspruches.

Bei einer herkdmmlichen Anlage dieser Art wird eine
Giessdiise mit kleinen Abmessungen zu verwendet, weil der
untere Teil der Giessdiise in eine vertikale Form eingesetzt
wird und somit vollstindig in der Metallschmelze einge-
taucht ist.

Beim Giessen eines diinnen Stahlstranges bewirkt des-
halb die in der Schmelze vorhandene Tonerde eine Verstop-
fung der Giessdiise in einer Stranggussanlage der vertikalen
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Art. Deshalb ist es bei vertikalen Anlagen sehr schwierig, ge-
gossene Stahlstridnge mit kleinem Durchmesser herzustellen.

Dagegen ist es bei der herkommlichen Anlage horizonta-
ler Ausfithrung nicht notwendig, kleine, horizontale Diisen
zu verwenden, und infolgedessen sind keine Verstopfungen
in den horizontalen Diisen infolge der in der Schmelze vor-
handenen Tonerde feststellbar.

Mittels der herkommlichen, horizontalen Stranggussan-
lage ist es relativ leicht, Stahlstridnge mit einem kleinen
Durchmesser zu giessen. Stranggiessen von geschmolzenem
Stahl, der einem Zwischenbehélter zugefiihrt wird, sollte
hochstens 90 und vorzugsweise nur 60 min. dauern, um eine
Temperaturabnahme der Stahlschmelze zu verhindern.

Beim Giessen von Stahlstrdngen mit einem Querschnitts-
bereich von z.B. 100 cm? ist s deshalb notwendig, die im
Zwischenbehdlter erhaltene Stahlschmelze auf eine Vielzahl
von Stringen zu verteilen.

Bei der herkdmmlichen Stranggussanlage horizontaler
Art wird deshalb die dem Zwischenbehélter zugefiihrte
Schmelze auf eine Vielzahl von Strdngen aufgeteilt, damit
das Giessverfahren abgeschlossen werden kann, bevor die
Temperatur der Schmelze sinkt, und zwar auch dann, wenn
die Stahlstringe einen kleinen Durchmesser haben.

Bei herkdmmlichen Stranggussanlagen, die eine Anzahl
von Manteln, horizontalen Quetschrollen und horizontalen
Fithrungsrollen aufweisen, welche der Anzahl der gleichzei-
tig gegossenen Metallstringe entsprechen, ist aber eine hohe
Investition erforderlich, die zudem hohe Betriebskosten ver-
ursacht. Infolgedessen ist es nicht moglich, preisgiinstige
Metallstriange in herkdmmlichen, horizontalen Anlagen her-
zustellen.

Aus diesem Grunde bestand ein dringender Bedarf an ei-
ner Stranggussanlage, die in der Lage ist, gleichzeitig eine
Vielzahl von gegossenen Metallstringen, beispielsweise mit
niedrigem Durchmesser, preisgiinstig herzustellen.

Aufgabe der Erfindung ist somit die Schaffung einer ho-
rizontalen Stranggussanlage zum gleichzeitigen und preis-
giinstigen Giessen einer Metallschmelze zu einer Vielzahl
von Metallstrdngen.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaéss mit den Merkmalen
im Kennzeichnungsteil des Patentanspruches gelGst.

Nachfolgend wird ein Ausfithrungsbeispiel der erfin-
dungsgemaéssen Stranggussanlage anhand der Zeichnung
und in Vergleich mit einer bestehenden Ausfithrung néher
erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht einer herkdmmlichen Strangguss-
anlage der horizontalen Bauart zur Herstellung einer Viel-
zahl von parallelen Stringen.

Fig. 2 wie Fig. 1, jedoch gemdss der vorliegenden Erfin-
dung, und :

Fig. 3 eine Seitenansicht der Anlage nach Fig. 2.

In Fig. 1 ist eine herkémmliche Stranggussanlage zur
gleichzeitigen Herstellung einer Vielzahl von Metallstringen
aus einer Metallschmelze dargestellt. Die Anlage umfasst ei-
nen Zwischenbehilter 1, eine Vielzahl von horizontalen Dii-
sen 2, eine Vielzahl von horizontalen Formen 3, eine Viel-
zahl von Ménteln 4, mehrere horizontale Quetschrollenpaa-
re 5 und eine Vielzahl von horizontalen Fiihrungsrollen 6.

Der Zwischenbehdlter 1 dient zur Aufnahme einer Me-
tallschmelze, beispielsweiseaus Stahl, und in dessen unteren
Seitenwand befindet sich eine Vielzahl von nicht dargestell-
ten Offnungen.

Jede der Vielzahl von horizontalen Diisen 2 ist jeweils in
den Offnungen des Zwischenbehélters 1 angeordnet. Die
Diisen 2 befinden sich dabei parallel zueinander auf einem
horizontalen Pegel. Jede der Vielzahl von horizontalen Dii-
sen 2 umfasst eine Vorderdiise, eine Speisediise und einen
Trennring aus feuerfestem Material, die alle bereits bekannt



sind. Die einzelnen horizontalen Formen 3 sind an der Viel-
zahl von horizontalen Diisen 2 befestigt. Die Vielzahl von
horizontalen Formen 3 sind parallel zueinander in der hori-
zontalen Ebene angeordnet. ‘

Die einzelnen Formen 3 werden jeweils von einem Man-
tel 4 zugedeckt. Das Kiihlwasser fiir die Formen 3 fliesst
durch den Raum zwischen der horizontalen Form 3 und dem
Mantel 4. Somit werden die Formen 3 unabhéngig vonein-
ander gekiihlt. Die dem Zwischenbehélter 1 zugeflossene
Schmelze fliesst durch die Vielzahl von horizontalen Diisen 2
in die horizontalen Formen 3 und erstarrt unabhéngig von-
einander zu einer Vielzahl von Metallstringen 7, entspre-
chend der Anzahl der horizontalen Formen 3.

Die einzelnen horizontalen Quetschrollenpaare 5 umfas-
sen eine obere 5a und eine nichtgezeigte, untere Rolle, wobei
jedem der vielen Stringe 7 ein Rollenpaar 5 zugeordnet ist.
Die obere 5a und die untere Rolle sind in einem Gestell 8 an-
geordnet, und deren Achsen bilden jeweils einen rechten
Winkel mit der Richtung der vielen Metallstrénge. Die obere
Rolle 5a hat einen Durchmesser 5a’, der dem Oberteil des je-
weiligen, gegossenen Metallstranges 7, zur Befestigung dieses
Stranges 7, entspricht. Die untere Rolle hat einen Durchmes-
ser, der dem unteren Teil des jeweiligen gegossenen Metall-
stranges 7 zur Befestigung dieses unteren Teils entspricht. Die
beiden Enden der oberen Rolle 5a sind durch eine Welle mit
einem Paar von vertikal beweglichen, horizontalen Rahmen
8a am Gestell 8 verbunden, wobei die obere Rolle Sa durch
das Paar von horizontalen Rahmen 8a mittels eines Zylin-
ders 9 zwischen dem Paar von horizontalen Rahmen 8a und
der Grundplatte des Gestells 8 gehoben und gesenkt wird.
Durch das Herabsenken der oberen Rolle 5a driickt sie und
die untere Rolle den betreffenden, gegossenen Metallstrang
7 zusammen. Die obere 5a und die untere Rolle, zichen den
jeweiligen, gegossenen Metallstrang 7 von der betreffenden,
horizontalen Form 3, beispielsweise durch Betdtigung eines
Motors 10, zuriick, der mit der unteren Rolle verbunden ist.
Ferner konnen jeweils die einzelnen horizontalen Quetsch-
rollenpaare 5, jeweils die einzelnen, gegossenen Metallstrén-
ge 7 intermittierend und kontinuierlich von den einzelnen
Formen 3 mittels einer Vielzahl von Zyklen zuriickziehen,
die jeweils eine Zug- und eine Druckphase einschliessen. In
der Weise werden die verschiedenen, gegossenen Metall-
stringe 7 unabhéingig voneinander von den betreffenden, ho-
rizontalen Formen 3 mittels der horizontalen Quetschrollen-
paare 5 zuriickgezogen.

Mindestens eine der Vielzahl von horizontalen Fiih-
rungsrollen 6 ist fiir jede der Vielzahl von gegossenen Me-
tallstringen 7 vorgesehen. Jede horizontale Fiihrungsrolle 6
ist mit einem Fuss 11 versehen und hat eine Achse, die prak-
tisch einen rechten Winkel mit der Riickzugsrichtung der
Vielzahl von gegossenen Metallstringen 7 bildet.

Jede horizontale Fiihrungsrolle 6 hat einen Durchmesser
6’, der mit dem unteren Teil des gegossenen Stranges 7 zur
Fithrung dieses unteren Teils zusammenpasst. Jede horizon-
tale Fiihrungsrolle 6 trigt den betreffenden, gegossenen Me-
tallstrang 7 in der genannten horizontalen Ebene und fithrt
ihn von der betreffenden Form zu den horizontalen Quetsch-
rollen 5 hin. Somit werden die vielen gegossenen Metall-
stringe unabhéngig voneinander von den Formen 3 zu den
betreffenden Rollen 5 hin durch die horizontalen Fithrungs-
rollen 6 getragen und gefiihrt.

Bei der herkdmmlichen horizontalen Stranggussanlage
derjenigen Art, welche in Fig. 1 gezeigt ist, wird die Metall-
schmelze in einen Zwischenbehélter 1 aufgenommen und
durch eine Vielzah! von horizontalen Diisen 2 einer Vielzahl
von horizontalen Formen 3 zugefiihrt, die unabhéngig von-
einander mittels Kiihlwasser gekiihlt werden, das durch je-
den Raum zwischen der horizontalen Form 3 und jeden
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Mantel 4 fliesst. Die Schmelze erstarrt unabhéngig vonein-
ander in einer Vielzahl von gegossenen Metallstrénge 7 ent-
sprechend der Vielzahl von horizontalen Formen 3. Die vie-
len gegossenen Metallstréinge 7 werden unabhéngig vonein-
ander von den horizontalen Formen 3 zu den betreffenden
Paaren von horizontalen Quetschrollen 5 mittels der betref-
fenden horizontalen Fiihrungsrollen 6 getragen und geleitet.
Dann werden die vielen gegossenen Metallstringe 7 mittels
des betreffenden Rollenpaares 5 unabhéngig voneinander
zusammengedriickt und zuriickgezogen.

Bei der beschriebenen Ausfithrung der Stranggussanlage
ist es sogar dann mdglich, das Giessen zu beenden, bevor die
Temperatur der Schmelze herabsinkt, wenn die gegossenen
Stringe 7 einen kleinen Querschnitt aufweisen. Es ist aber
erforderlich, dass die Mintel 4, die Quetsch- 5 und die Fih-
rungsrollen 6.in einer Anzahl vorhanden sind, welche derje-
nigen der gleichzeitig gegossenen Stringe 7 entspricht. Dies
bedeutet aber, dass hohe Investitionen und Betriebskosten
anfallen, um Metallstringe 7 mit niedrigem Querschnitt her-
zustellen. :

In Fig. 2 und 3 ist eine Stranggussanlage gemdss der Er-
findung zur Herstellung einer Vielzahl von Metallstringen
aus einer Metallschmelze dargestellt. Diese Stranggussanlage
umfasst einen Zwischenbehélter 1, eine Vielzahl von hori-
zontalen Diisen 2, eine Vielzahl von horizontalen Formen 3,
einen einzigen Mantel 12, mindestens ein Quetschrollenpaar
13 und mindestens eine horizontale Fiihrungsrolle 14.

Der Zwischenbehilter 1 dient zur Aufnahme einer Me-
tallschmelze, beispielsweise aus Stahl, und ist im unteren
Wandteil mit einer Vielzahl von nicht gezeigten Lochern ver-
sehen, die alle in gleicher Hohe angeordnet sind.

In diesen Lochern befinden sich jeweils horizontale Dii-
sen 2, die parallel zueinander in der gleichen horizontalen
Ebene angeordnet sind. Die Diisen umfassen jeweils eine
Vorderdiise, eine Speisediise und einen Trennring, der aus
feuerfesten Materialien hergestellt und bereits bekannt ist.

Die horizontalen Formen 3 sind jeweils mit den einzelnen
horizontalen Diisen 2 verbunden und parallel zueinander in
der horizontalen Ebene angeordnet. Der einzige Mantel 12
umschliesst alle horizontale Formen 3. Das Kiithlwasser
fliesst durch einen Raum zwischen der Vielzahl von horizon-
talen Formen 3 und dem Mantel 12 und kiihlt alle Formen 3
gleichzeitig. Die im Zwischenbehélter 1 vorhandene Metall-
schmelze wird durch eine Vielzahl von horizontalen Diisen 2
den einzelnen Formen 3 zugefiihrt. Anschliessend wird die
Schmelze gleichzeitig in einer Vielzahl von Stridngen 7, ent-
sprechend den horizontalen Formen 3, gekiihlt.

Das mindestens eine Quetschrollenpaar 13 umfasst eine
obere 13a und eine untere Rolle 13b und bedient alle Strénge
7 gleichzeitig. Die beiden Rollen 13a und 13b sind in einem
Gestell 8 untergebracht und deren Achsen bilden einen rech-

~ ten Winkel mit der Riickzugsrichtung der Metallstringe 7.
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Die obere Rolle 13a hat eine Vielzahl von unterschiedlichen
Durchmessern 131, die jeweils den Oberteilen der verschie-
denen Stringe 7 zu Halterungszwecken angepasst sind. Die
untere Rolle 13b hat eine Vielzahl von Durchmessern 13b’,
die den unteren Teilen der Vielzahl von gegossenen Metall-
stringen 7 zur Befestigung dieser unteren Teile angepasst
sind. Die beiden Enden der oberen Rolle sind durch eine
Welle mit zwei vertikal bewegbaren, horizontalen Rahmen
8a am Gestell 8 verbunden, wobei die obere Rolle 13a durch
diese zwei Rahmen mittels eines zwischen ihnen angeordne-
ten Zylinders 9 vertikal zwischen den Rahmen und der
Grundplatte des Gestells 8 gehoben und versenkt werden
kénnen. Durch Herabsenken der oberen Rolle 13a driickt sie
mit der unteren Rolle 13b zusammen alle gegossene Metall-
striinge 7 gleichzeitig zusammen. Die beiden Rollen 13a und
13b, welche die Stringe 7 zusammengedriickt haben, zichen
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gleichzeitig alle Metallstringe 7 von den Formen 3 weg, bei-
spielsweise durch Betdtigung eines Motors 10, der mit der
unteren Rolle 13b verbunden ist. Das mindestens eine
Quetschrollenpaar 13, das die Metallstringe 7 zusammen-
presst, zieht die vielen Metallstringe 7 intermittierend und
kontinuierlich von der Vielzahl von Formen 3 mittels einer
Vielzahl von Zyklen zuriick, die jeweils eine Zug- und eine
Druckphase einschliessen. Dadurch werden die Metallstrin-
ge 7 gleichzeitig von den vielen Formen 3 mittels des minde-
stens einen Quetschrollenpaar 13 zuriickgezogen. Mehrere
Quetschrollenpaare 13 kdnnen in der Riickzugsrichtung der
Metallstringe 7 in einer Reihe angeordnet werden.

Die horizontale Fithrungsrolle 14 wird fiir alle gegossene
Metallstrange 7 verwendet. Diese Rolle 14 ist auf einer
Grundplatte 11 angeordnet und hat eine Achse, die mit der
Rickzugsrichtung der Metallstringe 7 einen rechten Winkel
bildet. Die horizontalen Fithrungsrollen 14 haben eine Lin-
ge. die zur gleichzeitigen Unterstiitzung und Fiihrung der
Metallstrédnge 7 ausreicht. Ferner haben diese Rollen 14 je-
weils verschiedene Durchmesser zur gleichzeitigen Unter-
stiitzung und Fihrung der Metallstringe 7, und zudem eine
Vielzahl von Durchmessern 13°, die den unteren Teilen der
vielen gegossenen Metallstringe 7 zum Tragen und Fithren
dieser unteren Teile entsprechen. Die mindestens eine Fiih-
rungsrolle 14 trigt gleichzeitig alle gegossene Metallstringe
7 und fithrt sie zu dem mindestens einen Quetschrollenpaar
13. Deshalb werden alle gegossene Metallstringe 7 gleichzei-
tig unterstiitzt und von den Formen 3 zu dem mindestens ei-
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nem Quetschrollenpaar 13 mittels der mindestens einen Fiih-
rungsrolle 14 gefiihrt. Ferner kann eine Reihe von Fiih-
rungsrollen 14 in der Riickzugsrichtung der Metallstringe 7
angeordnet sein.

Bei der in den Fig. 2 und 3 gezeigten Ausfithrung der Er-
findung wird die vom Zwischenbehdlter | aufgenommene
Metallschmelze durch die horizontalen Diisen 2 in eine Viel-
zahl von Formen 3 geleitet, die gleichzeitig mittels fliessen-
den Wassers gekiihlt werden, das zwischen den Formen 3
und dem einzigen Mantel 12 fliesst. Die Schmelze erstarrt
dabei zu Metallstringen 7, deren Anzahl derjenigen der For-
men 3 entspricht. Die Metallstringe 7 werden gleichzeitig
von den Formen 3 zu dem mindestens einen Quetschrollen-
paar 13 mittels der mindestens einen Fiihrungsrolle 14 befor-
dert. Danach werden alle gegossene Metallstrange 7 gleich-
zeitig zusammengedriickt und mittels des mindestens einen
horizontalen Quetschrollenpaars 13 zuriickgezogen.

Bei der horizontalen Stranggussanlage gemiss der vorlie-
genden Erfindung in der oben beschriebenen Ausfiihrung ist
es moglich, gleichzeitig eine Metallschmelze zu einer Vielzahl
von Metallstrdngen zu giessen, ohne dass die Méntel, die
Quetschrollenpaare und Fiithrungsrollen jeweils in einer An-
zahl vorzusehen, die der Anzahl der gleichzeitig gegossenen
Metallstriangen entspricht. Infolgedessen kénnen Metall-
stringe zu viel niedrigeren Kosten gegossen werden, als dies
bisher der Fall war, weil die Stranggussanlage kostengiinsti-
ger arbeitet.
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