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Beschreibung

Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das techni-
sche Gebiet des Stranggießens, konkret die selbsttätige
Zentrierung eines Kaltstrangs auf einem Kaltstrangwa-
gen.
[0002] Einerseits betrifft die Erfindung einen Kaltstrang
zur Abdichtung einer Kokille einer Stranggießmaschine,
wobei sich die Längsrichtung des Kaltstrangs in der Ho-
rizontalen erstrecken soll.
[0003] Andererseits betrifft die Erfindung einen
Kaltstrangwagen zur Aufnahme des erfindungsgemä-
ßen Kaltstrangs, wobei sich die Längsrichtung des
Kaltstrangwagens ebenfalls in der Horizontalen erstre-
cken soll.

Stand der Technik

[0004] Beim Stranggießen ist es bekannt, vor dem
Gießbeginn die Kokille durch einen sogenannten
Kaltstrang fluiddicht abzuschließen. Beim Gießbeginn
wird flüssiges Metall, i. A. Stahl, in die Kokille eingegos-
sen, wodurch sich in der Kokille ein zumindest teilerstarr-
ter Strang ausbildet. Der mit dem oberen Ende des
Kaltstrangs (der sog. Kaltstrangkopf) verschweißte
Strang wird anschließend aus der Kokille ausgezogen
und vom Kaltstrang getrennt. Außerhalb der
Stranggießmaschine wird der Kaltstrang typischerweise
von einem sogenannten Kaltstrangwagen gehalten und
vor Gießbeginn entweder von oben (engl. top-feeding)
oder von unten (engl. bottom-feeding) in die Kokille ein-
gebracht.
[0005] Bevor der Kaltstrang in die Kokille eingebracht
wird, wird der Kaltstrang mit einer Hakenkette über Um-
lenkrollen auf den Kaltstrangwagen gezogen. Durch die-
se Zugbewegung kann der Kaltstrang quer zur Zugrich-
tung verrutschen, sodass er anschließend durch Hydrau-
likzylinder zentriert werden muss. Das Zentrieren des ty-
pischerweise sehr schweren Kaltstrangs ist aufwändig
und stellt einen zusätzlichen Arbeitsschritt dar. Wie das
Verrutschen des Kaltstrangs durch einfache Mittel zuver-
lässig verhindert werden kann, geht aus dem Stand der
Technik nicht hervor.
[0006] Aus der DE 41 32 185 A1 ist eine Kaltstrang-
führung einer Stranggießmaschine bekannt, bei der zu-
mindest an den angetriebenen Strangführungsrollen
und/oder an einzelnen Strangführungssegmenten einer-
seits sowie an der bzw. den Kaltstrangketten anderer-
seits miteinander zum Formschluss eingreifbar ausge-
bildete Führungsmittel vorgesehen sind.
[0007] Aus der US 3 774 671 A ist eine Kaltstrangfüh-
rung einer Stranggießmaschine bekannt, bei der an
Strangführungssegmenten des Kaltstrangs Führungs-
mittel angeordnet sind, die mit Strangführungsrollen der
Stranggießmaschine zusammenwirken.
[0008] Aus der WO 2009/121 492 A1 sind ein

Kaltstrang und ein Kaltstrangwagen der eingangs ge-
nannten Art bekannt.

Zusammenfassung der Erfindung

[0009] Die Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile
des Stands der Technik zu überwinden und einen
Kaltstrang sowie einen Kaltstrangwagen anzugeben, bei
dem der Kaltstrang selbsttätig und durch einfache me-
chanische Mittel auf dem Kaltstrangwagen zentriert wird.
Dadurch soll das Verrutschen des Kaltstrangs auf dem
Kaltstrangwagen zuverlässig verhindert werden.
[0010] Diese Aufgabe löst der eingangs genannte
Kaltstrang dadurch, dass der Kaltstrang gegenüber der
Horizontalen zumindest zwei schräge Führungsflächen
aufweist, die beidseitig einer in Längsrichtung verlaufen-
den vertikalen Mittenebene angeordnet sind, und die
Winkel der Führungsflächen gegenüber der Horizontalen
unterschiedliche Vorzeichen aufweisen. Darüber hinaus
sind die Führungsflächen konisch ausgebildet, wobei je-
de Führungsfläche auf einer drehbaren Rolle angeordnet
ist.
[0011] Durch die beiden schrägen Führungsflächen
des Kaltstrangs, die sich auf zwei ebenfalls schrägen
Führungsflächen des Kaltstrangwagens abstützen, wird
der Kaltstrang auf dem Kaltstrangwagen selbsttätig zen-
triert, ohne dass hierfür eine gesonderte Einrichtung wie
ein Hydraulikzylinder oder ein separater Arbeitsgang not-
wendig wäre.
[0012] Die Führungsflächen werden gleichmäßig be-
ansprucht, da sie konisch ausgebildet sind und jede Füh-
rungsfläche auf einer drehbaren Rolle angeordnet ist.
Dadurch wird ebenfalls die Reibung zwischen den Füh-
rungsflächen des Kaltstrangs und des Kaltstrangwagens
reduziert.
[0013] Der Kaltstrang wird über seine Längserstre-
ckung gleichmäßig geführt, wenn der Kaltstrang zumin-
dest vier Führungsflächen aufweist, wobei zumindest
zwei Führungsflächen im vorderen Bereich, vorzugswei-
se zumindest zwei weitere Führungsflächen im mittleren
Bereich, und zumindest zwei Führungsflächen im hinte-
ren Bereich des Kaltstrangs angeordnet sind.
[0014] Beide Seiten in Breitenrichtung des Kaltstrangs
werden gleichmäßig stark zentriert, wenn die Führungs-
flächen symmetrisch zur Mittenebene ausgebildet sind.
[0015] Der eingangs genannte Kaltstrangwagen löst
die erfindungsgemäße Aufgabe dadurch, dass der
Kaltstrangwagen zumindest zwei schräge Führungsflä-
chen aufweist, die beidseitig einer in Längsrichtung ver-
laufenden vertikalen Mittenebene angeordnet sind, wo-
bei die Winkel der Führungsflächen gegenüber der Ho-
rizontalen unterschiedliche Vorzeichen aufweisen.
[0016] Auch hierbei ist es vorteilhaft, wenn die Füh-
rungsflächen symmetrisch zur Mittenebene des
Kaltstrangwagens ausgebildet sind.
[0017] Grundsätzlich wäre es ebenfalls möglich, den
Kaltstrang mit stationären (nicht drehbaren) Führungs-
flächen und den Kaltstrangwagen mit drehbaren Füh-
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rungsflächen auszubilden. Da der Kaltstrang nach dem
Gießstart durch die stationäre Strangführung der Strang-
gießmaschine bewegt wird, ist es vorteilhaft, wenn der
Kaltstrang (und nicht der Kaltstrangwagen) drehbare
Führungsflächen aufweist.
[0018] Das System bestehend aus einem erfindungs-
gemäßen Kaltstrangwagen und einem erfindungsgemä-
ßen Kaltstrang zeichnet sich dadurch aus, dass jede
schräge Führungsfläche des Kaltstrangs auf einer kor-
respondierenden schrägen Führungsfläche des
Kaltstrangwagens aufliegt.
[0019] Um die Pressung niedrig zu halten ist es vor-
teilhaft, wenn die Winkel α der Führungsflächen des
Kaltstrangs und die Winkel β der Führungsflächen des
Kaltstrangwagens betragsmäßig gleich groß sind.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschränkender Ausführungsbeispie-
le, wobei die folgenden Figuren zeigen:

Fig 1 eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemäßen selbstzentrierenden
Kaltstrangs,

Fig 2 das Detail A aus Fig 1,

Fig 3 eine perspektivische Darstellung eines erfin-
dungsgemäßen Kaltstrangwagens,

Fig 4 das Detail B aus Fig 3,

Fig 5 eine Seitenansicht des Kaltstrangwagens aus
Fig 3,

Fig 6 den Schnitt C-C aus Fig 5 und

Fig 7 das Detail D aus Fig 6.

Beschreibung der Ausführungsformen

[0021] Die Fig 1 zeigt einen erfindungsgemäßen
Kaltstrang 1 in einer perspektivischen Darstellung. Um
das Abbiegen des Kaltstrangs 1 im Gießbogen einer
Stranggießmaschine zur ermöglichen, weist der
Kaltstrang 1 mehrere gelenkig miteinander verbundene
Kaltstrangglieder 2 auf. Im vorderen Bereich des
Kaltstrangs 1 befindet sich der Kaltstrangkopf 10, der
eine nicht dargestellte Kokille fluiddicht abdichten kann.
Aus der Figur geht hervor, dass der Kaltstrang 1 im vor-
deren Bereich, im mittleren Bereich und im hinteren Be-
reich des Kaltstrangs jeweils zwei konische Führungs-
flächen 6 auf drehbar gelagerten Rollen 7 umfasst, so-
dass sich der Kaltstrang 1 selbsttätig auf einen
Kaltstrangwagen (Fig 3 bis 7) zentrieren kann.
[0022] In der Fig 2 ist das Detail A aus Fig 1 dargestellt.

Konkret sind zwei Kaltstrangglieder 2 des Kaltstrangs 1
gezeigt, die durch eine Drehachse D gelenkig miteinan-
der verbunden sind. Die Drehachse D ist gleichzeitig
auch die Drehachse der Rolle 7, die eine konische Füh-
rungsfläche 6 aufweist.
[0023] Die Fig 3 zeigt einen erfindungsgemäßen
Kaltstrangwagen 3 in einer perspektivischen Darstel-
lung. Der Kaltstrangwagen 3 kann über vier Räder 4, z.
B. auf der Gießbühne einer Stranggießmaschine, ver-
fahren werden und so den Kaltstrang 1 von einer Trenn-
vorrichtung zum Abtrennen des Kaltstrangs vom
Gießstrang wieder in Richtung Kokille verfahren werden.
Bei der Aufnahme des Kaltstrangs 1 auf den Kaltstrang-
wagen 3 wird der Kaltstrang 1 über eine Hakenkette 8
und über Umlenkräder 9 auf den Kaltstrangwagen 3 ge-
zogen.
[0024] Die Fig 4 zeigt das Detail B von Fig 3. Daraus
geht hervor, dass jeder Führungsfläche 6 bzw. jeder Füh-
rungsrolle 7 des Kaltstrangs 1 eine korrespondierende
schräge Führungsfläche 16 auf dem Kaltstrangwagen 3
zugeordnet ist. Durch die Führungsflächen 16 wird der
Kaltstrang 1 auf dem Kaltstrangwagen 3 zentriert.
[0025] Die Fig 5 zeigt eine Seitenansicht des
Kaltstrangwagens 3 von Fig 3, der über Fahrantriebe 5
verfahren werden kann.
[0026] In Figur 6 ist der Schnitt C-C von Figur 5 dar-
gestellt. Die Fig 7 zeigt ein Detail aus Fig 6. Der Kaltstrang
1 weist im vorderen, mittleren und hinteren Bereich je
eine schräge Führungsfläche 6 beidseitig der in Längs-
richtung verlaufenden vertikalen Mittenebene M auf, wo-
bei die schrägen Führungsflächen 6 gegenüber der Ho-
rizontalen H unter einem Winkel α geneigt sind. Dabei
weisen die Winkel der Führungsflächen 6 jeweils unter-
schiedliche Vorzeichen auf (+α und -α). Konkret sind die
Führungsflächen 6 symmetrisch zur Mittenebene M des
Kaltstrangs 1 auf je einer drehbaren Rolle 7 angeordnet.
Auch die Führungsflächen 16 sind symmetrisch zur Mit-
tenebene M des Kaltstrangwagens 3 ausgeführt. Somit
kann der Kaltstrang 1 über die konischen Führungsflä-
chen 6 auf den drehbaren Rollen 7 reibungsarm relativ
zu den schrägen Führungsflächen 16 des Kaltstrangwa-
gens 3 bewegt werden. Die Rollen 7 sind gegenüber dem
Kaltstrang 1 bspw. über Wälz- oder Gleitlager drehbar
gelagert. Im dargestellten Fall ist die vertikale Mittene-
bene M des Kaltstrangs 1 identisch mit der Mittenebene
M des Kaltstrangwagens 3. Die beiden schrägen Füh-
rungsflächen 16 des Kaltstrangwagens 3 beidseitig der
Mittenebene M sind gegenüber der Horizontalen H unter
einem Winkel β geneigt, wobei die Winkel der Führungs-
flächen 16 des Kaltstrangwagens 3 wiederum jeweils un-
terschiedliche Vorzeichen aufweisen (+β und - β). Au-
ßerdem gilt |α|=|β|.
[0027] Durch die schrägen Führungsflächen 16 auf
den Kaltstrangwagen 3 wird der Kaltstrang 1 über dessen
Führungsflächen 6 selbsttätig zentriert, so dass eine
nachfolgende Zentrierung (z.B. durch einen Hydraulik-
zylinder) unterbleiben kann.
[0028] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
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vorzugten Ausführungsbeispiele näher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschränkt und andere Variatio-
nen können vom Fachmann hieraus abgeleitet werden,
ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Kaltstrang
2 Kaltstrangglieder
3 Kaltstrangwagen
4 Räder
5 Fahrantriebe
6 Führungsflächen Kaltstrang
7 Rollen
8 Hakenkette
9 Umlenkräder
10 Kaltstrangkopf
16 Führungsflächen Kaltstrangwagen

D Drehachse
H Horizontale
M Mittenebene

α, β Winkel

Patentansprüche

1. Kaltstrang (1) zur Abdichtung einer Kokille einer
Stranggießmaschine, wobei sich die Längsrichtung
des Kaltstrangs (1) in der Horizontalen (H) erstreckt,
dadurch gekennzeichnet, dass der Kaltstrang (1)
gegenüber der Horizontalen (H) zumindest zwei
schräge Führungsflächen (6) aufweist, die beidseitig
einer in Längsrichtung verlaufenden vertikalen Mit-
tenebene (M) angeordnet sind, und die Winkel (α)
der Führungsflächen (6) gegenüber der Horizonta-
len (H) unterschiedliche Vorzeichen aufweisen, wo-
bei die Führungsflächen (6) konisch ausgebildet sind
und jede Führungsfläche (6) auf einer drehbaren
Rolle (7) angeordnet ist.

2. Kaltstrang nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kaltstrang (1) zumindest vier
Führungsflächen (6) aufweist, wobei zwei Führungs-
flächen (6) im vorderen Bereich, vorzugsweise zwei
weitere Führungsflächen (6) im mittleren Bereich,
und zwei weitere Führungsflächen (6) im hinteren
Bereich des Kaltstrangs (1) angeordnet sind.

3. Kaltstrang nach einem der der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Füh-
rungsflächen (6) symmetrisch zur Mittenebene (M)
des Kaltstrangs (1) ausgebildet sind.

4. Kaltstrangwagen (3) zur Aufnahme eines
Kaltstrangs (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, wobei sich die Längsrichtung des
Kaltstrangwagens (3) in der Horizontalen (H) er-
streckt, dadurch gekennzeichnet, dass der
Kaltstrangwagen (3) zumindest zwei schräge Füh-
rungsflächen (16) aufweist, die beidseitig einer in
Längsrichtung verlaufenden vertikalen Mittenebene
(M) angeordnet sind, wobei die Winkel (β) der Füh-
rungsflächen (16) gegenüber der Horizontalen (H)
unterschiedliche Vorzeichen aufweisen.

5. Kaltstrangwagen (3) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Führungsflächen (16) sym-
metrisch zur Mittenebene (M) des Kaltstrangwagens
(3) ausgebildet sind.

6. System mit einem Kaltstrangwagen (3) nach einem
der Ansprüche 4 und 5 und einem Kaltstrang (1) nach
einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede schräge Führungsfläche (6)
des Kaltstrangs (1) auf einer korrespondierenden
schrägen Führungsfläche (16) des Kaltstrangwa-
gens (3) aufliegt.

7. System nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass für die Winkel (α) der Führungsflächen (6)
des Kaltstrangs (1) und die Winkel (β) der Führungs-
flächen (16) des Kaltstrangwagens (3) betragsmä-
ßig gleich groß sind.

Claims

1. Dummy bar (1) for sealing a permanent mould of a
continuous casting machine, wherein the longitudi-
nal direction of the dummy bar (1) extends in the
horizontal direction (H), characterized in that the
dummy bar (1) has at least two guide faces (6) which
are at an angle to the horizontal (H) and which are
arranged on both sides of a vertical median plane
(M) running in the longitudinal direction, and the an-
gles (α) between the guide faces (6) and the hori-
zontal direction (H) have different signs, wherein the
guide faces (6) are conical and each guide face (6)
is arranged on a rotatable roller (7).

2. Dummy bar according to Claim 1, characterized in
that the dummy bar (1) has at least four guide faces
(6), wherein two guide faces (6) are arranged in the
front region, preferably two further guide faces (6)
are arranged in the central region, and two further
guide faces (6) are arranged in the rear region of the
dummy bar (1).

3. Dummy bar according to either of the preceding
claims, characterized in that the guide faces (6) are
symmetric with respect to the median plane (M) of
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the dummy bar (1).

4. Dummy bar carriage (3) for receiving a dummy bar
(1) according to one of the preceding claims, wherein
the longitudinal direction of the dummy bar carriage
(3) extends in the horizontal direction (H), charac-
terized in that the dummy bar carriage (3) has at
least two angled guide faces (16) which are arranged
on both sides of a vertical median plane (M) running
in the longitudinal direction, wherein the angles (β)
between the guide faces (16) and the horizontal di-
rection (H) have different signs.

5. Dummy bar carriage (3) according to Claim 4, char-
acterized in that the guide faces (16) are symmetric
with respect to the median plane (M) of the dummy
bar carriage (3).

6. System having a dummy bar carriage (3) according
to either of Claims 4 and 5 and a dummy bar (1)
according to one of Claims 1 to 3, characterized in
that each angled guide face (6) of the dummy bar
(1) rests on a corresponding angled guide face (16)
of the dummy bar carriage (3).

7. System according to Claim 6, characterized in that
the angles (α) of the guide faces (6) of the dummy
bar (1) and the angles (β) of the guide faces (16) of
the dummy bar carriage (3) have the same magni-
tude.

Revendications

1. Mannequin (1) destiné à l’obturation d’une lingotière
d’une machine de coulée continue, dans lequel le
sens longitudinal du mannequin (1) s’étend à l’hori-
zontale (H), caractérisé en ce que le mannequin
(1) présente par rapport à l’horizontale (H) au moins
deux surfaces de guidage obliques (6) qui sont agen-
cées des deux côtés d’un plan médian (M) vertical
s’étendant dans le sens longitudinal, et les angles
(α) des surfaces de guidage (6) par rapport à l’hori-
zontale (H) présentent différents signes, dans lequel
les surfaces de guidage (6) sont réalisées de ma-
nière conique et chaque surface de guidage (6) est
agencée sur un rouleau rotatif (7).

2. Mannequin selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le mannequin (1) présente au moins quatre
surfaces de guidage (6), dans lequel deux surfaces
de guidage (6) sont agencées dans le secteur avant,
de manière préférée deux autres surfaces de guida-
ge (6) sont agencées dans le secteur médian, et
deux autres surfaces de guidage (6) sont agencées
dans le secteur arrière du mannequin (1).

3. Mannequin selon l’une quelconque des revendica-

tions précédentes, caractérisé en ce que les sur-
faces de guidage (6) sont réalisées symétriques par
rapport au plan médian (M) du mannequin (1).

4. Chariot de mannequin (3) destiné à accueillir un
mannequin (1) selon l’une quelconque des revendi-
cations précédentes, dans lequel le sens longitudi-
nal du chariot de mannequin (3) s’étend à l’horizon-
tale (H), caractérisé en ce que le chariot de man-
nequin (3) présente au moins deux surfaces de gui-
dage obliques (16) qui sont agencées des deux cô-
tés d’un plan médian (M) vertical s’étendant dans le
sens longitudinal, dans lequel les angles (β) des sur-
faces de guidage (16) présentent des signes diffé-
rents par rapport à l’horizontale (H).

5. Chariot de mannequin (3) selon la revendication 4,
caractérisé en ce que les surfaces de guidage (16)
sont réalisées symétriques par rapport au plan mé-
dian (M) du chariot de mannequin (3).

6. Système comportant un chariot de mannequin (3)
selon la revendication 4 ou 5 et un mannequin (1)
selon l’une quelconque des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que chaque surface de guidage
oblique (6) du mannequin (1) s’appuie sur une sur-
face de guidage oblique (16) correspondante du cha-
riot de mannequin (3).

7. Système selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les angles (α) des surfaces de guidage (6)
du mannequin (1) et les angles (β) des surfaces de
guidage (16) du chariot de mannequin (3) sont de
même valeur.
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