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Abstract (en)
The first section (0) is designed for thickness reductions of 10-40 mm. The segment (1) has at least 3 bending points producing a radius of curvature
of 3-6 m. The straightening roll section has at least 3 reversed bending points, with the last of these points (at a casting speed forming 80 % of the
maximum) located at least 2 m away from the point of complete solidification of the slab. Slab thickeness reduction takes place by a vertical section
(0) of casting rolls located directly below the mold (K). The slab is bent by a section (1) over a several bending points. Before complete solidification,
the slab is straightened over several reversed bending points. The segment (0) is designed for thickness reductions of 10-40 mm. The segment (1)
has at least 3 bending points producing a radius of curvature of 3-6 m. The straightening roll segment has at least 3 reversed bending points, with
the last of these points (at a casting speed forming 80 % of the maximum) located at least 2 m away from the point of complete solidification of the
slab.

Abstract (de)
Bei einem Verfahren und einer Vorrichtung, vorzugsweise für Dünnbrammenanlagen mit einer Erstarrungsdicke zwischen 60 bis 120 mm und
einer Gießgeschwindigkeit von maximal 10 m/min sowie einer maximalen Gießleistung von ca 3 mio t/a, wird eine optimale Oberflächen- und
Innenqualität des Stranges sichergestellt, wenn mit einem unmittelbar unterhalb der Kokille senkrecht verlaufenden, ersten Segment (0) der
Strangführung ausschließlich die Strangreduktion, auch Gießwalzen genannt, vorgenommen wird, das unmittelbar unter dem ersten Segment (0)
angeordnete Segment Segment (1) die Biegung des Stranges über mehrere Biegepunkte in den inneren Kreisbogen vornimmt und der Strang vor
der Enderstarrung über mehrere Rückbiegepunkte in die Horizontale rückgebogen wird. <IMAGE>
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