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@ Verfahren zur Einstellung der Verstellgeschwindigkeit von Schmalseiten einer Plattenkokille beim Stahlstranggiessen.

@ Die Schmalseiten einer Plattenkokille werden unter
Zunahme ihres gegenseitigen Abstandes zur Formatvergros-
serung des gegossenen Stranges wahrend des laufenden
Giessbetriebes verstelit. Dabei wird die abgefiithrte Warme-
menge der Schmalseiten gemessen und als Kontrollgrosse
zur Einstellung der Verstellgeschwindigkeit herangezogen.
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Verfahren zur Einstellung der Verstellgeschwindigkeit von

Schmalseiten einer Plattenkokille beim Stahlstranggiessen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einstellung der
Verstellgeschwindigkeit von Schmalseiten einer Plattenko-
kille beim Stahlstranggiessen, wobei wdhrend des laufenden

Stranggiessbetriebes der Abstand zwischen den Schmalseiten

vergrdssert wird.

Es ist bekannt, die Position der Kokillenwdnde einer Plat-
tenkokille, insbesondere der Schmalseiten, wdhrend des lau-
fenden Giessbetriebes zu verdndern und dadurch sowohl eine
Formatanpassung als auch eine Einstellung der Konizitdt
vorzunehmen. Um jedoch die L&nge des sogenannten Ueber-

gangsstlickes des Stranges - das ist der Strangteil zwischen

‘zuerst gegossenem und neu zu giessendem Format - und damit

die Verluste m&glichst klein zu halten, muss die Verstell-
geschwindigkeit m&glichst hoch gew&hlt werden. Dabei be-
steht aber insbesondere beim Verstellen nach aussen die Ge-

fahr, dass Ausbauchungen und Durchbriiche am Strang entste-

hen kd&nnen.

Es ist weiters bekannt, die Schmalseiten einer Plattenko-
kille zum Giessen von Brammenstrdngen mit einer Geschwin-
digkeit von hochstens 2 mm/sek. unter Aenderung ihres ge-
genseitigen Abstandes zu verstellen. Dies gibt jedoch kei-
nen Hinweis, auf welche Art und mit welcher Geschwindigkeit

die Verstellung nun tatsd@chlich durchgefiihrt werden sollte.
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So ist es offens1cht11ch dass Storungen, wie z. B. Durch—
briche, auch innerhalb dieses angegebenen Geschw1ndlgke1ts-

bereiches auftreten kdnnen.

Es ist weiters ein Verfahren zum Steuern dér?Kﬁhlléistung,
von Schmalseitenwinden bei Plattenkokillén'beim'Stranggiés—
sen bekannt (CH—PS 558 687), bei dem vor Glessbeglnn die
Konizitdt der Kokllle auf elnen, der vorgesehenen Giessge-

schwindigkeit und/oder der,Glesstemperatur angepassten

Soll-Wert eingestellt wird und bei Veréndérungen;dér Giess-

geschwindigkeit und/oder der Giesstemperatur wihrend des

Giessbetriebes die Konizit#t nachgeStellt Wifd - Dazu werden

die Kokillen mit Elnrlchtungen zZum Messen der Kuhllelstung
in den Schmalseitenwinden sowie mit Verstellelnrlchtungen

fir die Schmalseiten ausgerustet.~

Es ist Aufgabe der Erfindung,'eih Verfahren zur Eihstelluhg

der Verstellgeschwindigkeit von Schmalseiten einer Platﬁen-

kokille, insbesondere zum Giessen von rechteckigen Formaten,

zu schaffen, das eS'géstattét,fdas Uebergéngsstﬁck klein zu
halten, aber dabei die Verstellﬁng der Kokillenschmalseiten

nach aussen, wdhrend des laufenden Giessbetriebes sicher

und ohne negative Auswirkungen, wie z.B. Strangausbauchun-

gen und Durchbriiche, durchzufﬁhrén.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die an den Schmal-
seiten wdhrend ihrer Verstellung'abgefﬁhrte Warmemenge ge-
messen und die Schmalseiten nur sO'schnell Verste1lt wef—

den, dass die abgefiihrte Wérmemenge'einén'voréegebenen Be-

trag nicht unterschreitet.

Mit diesem Verfahrep gelingt—es,'die'Schmalseiten-naCh'aus—
sen auf ein neues, gfésseres Format wihrend des iaufendén '
Giessbetriebes ohne nachteilige Folgen mit elner optlmalen
Geschwindigkeit zu verstellen Unter laufendem Glessbetrleb

wird verstanden, dass wihrend der Verstellung der Schmal—
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seiten zur Formatverbreiterung ein Stahlzufluss in die
Plattenkokille vom vorgeordneten Giessgefdss aus erfolgt.
Der vorgegebene Betrag flir die abzuflihrende Wdrmemenge ist
derart, dass durch ausreichendes Anliegen der Strangschale
an der Kokillenwand diese am Kokillenende geniigend stark
ist, um ein Ausbauchen bzw. Auftreten von Durchbriichen zu
vermeiden, weil durch das Messen der wdhrend der Verstel-
lung abgefiihrten Wirmemenge der Schmalseiten ein Indikator
flir das Anliegen der Schmalseite an dem gebildeten Strang
und damit fiir das Schalenwachstum in der Kokille gegeben

wird.

. . . 6000 . [1 + B
Vorteilhaft entspricht dieser Betrag H;>, N (l — B)’
wobei H die abzufiihrende Warmemenge bezogen auf die Strang-

-2 ,
oberfldche in der Kokille (in kcal - m 7), die Zahl 6000

eine empirisch ermittelte Konstante (in kcal °min0'5-m—2

)
und t die Verweilzeit (in min.) eines Strangelementes in
der Kokille und B die Breite der Schmalseite (in m) ist.
Die vorgenannte Verweilzeit wird aus der wirksamen Kokil-
lenldnge L (in m) geteilt durch die Giessgeschwindigkeit V
(in m - min _l) berechnet. Als wirksame Kokillenldnge L

(in m) wird die L&nge vom Stahlbadspiegel in der Kokille
bis zum Kokillenende verstanden. Da sowohl die wirksame Xo-
killenldnge L als auch die Giessgeschwindigkeit V bekannt
sind, ist die vorteilhaft abzufiihrende Wdrmemenge einfach

zu berechnen.

Die Einstellung der Verstellgeschwindigkeit wird vorteil-
haft vollautomatisch durchgefiihrt. Einrichtungen zur Be-
stimmung der tatsdchlich abgefiihrten Wdrmemengen sind an
sich bekannt, ebenso wie Vorrichtungen zur Verstellung der
Schmalseiten. Ein erhaltenes Ist-Wert-Signal der abgefiihr-
ten Wdrmemenge an den Schmalseiten kann mit dem Soll-Wert-
Signal entsprechend dem vorgegebenen Betraqg der abzufiihren-
den Warmemenge verglichen werden und das entstehende Aus-

gangssignal zur Steuerung der Verstellgeschwindigkeit die-

nen.
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Es ist klar, dass das Verfahren auch fur die Einrs',te,lluhg
der Verstellgeschwindigkeit nur von einer der beiden gegen-
iiberliegenden Schmalseitj:e'n, herangezogen werden kann, ‘wobei
nur die Wérmeleistuhgsmessung'dér bewegten Seite als Kon-

trollgr&sse dient.
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Verfahren zur Einstellung der Verstellgeschwindigkeit
von Schmalseiten einer Plattenkokille beim Stahlstrang-
giessen, wobei wdhrend des laufenden Stranggiessbetrie-
bes der Abstand zwischen den Schmalseiten vergrdssert
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die an den Schmal-
seiten wdhrend ihrer Verstellung abgefiihrte Widrmemenge
gemessen und die Schmalseiten nur so schnell verstellt
werden, dass die abgeflihrte Wdrmemenge einen vorgegebe-

nen Betrag nicht unterschreitet.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

| 6000 (1 +B).
dass der vorgegebene Betrag H;;,tols T—g | ist, wo

bei t die Verweilzeit (in min.) eines Strangelementes in
._ 0,5 -
der Kokille, 6000 eine Konstante (in kcal - min ’'“-m 2)

und B die Breite der Schmalseite (in m) ist.
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