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€) Beim StranggieBen von Stahl wird der gegossene Strang

mittels einer Antriebsvorrichtung aus einer Durchlaufkokille
und einer Sekundarkiihizone ausgezogen. Bei Stérungen in
der Stahlanlieferung oder bei einem Zwischengefasswechsel
muss die Stahizufuhr in die Kokille und die Strangauszugsbe-
wegung stillgesetzt werden, was zu Strangfehlern und zu Ma-
schinenschaden fuhren kann.

Um diese Nachteile auszuschaiten, wird vorgeschlagen,
bei einem Unterbruch der Stahizufuhr dem gegossenen Strang
(4) durch wechselweises Ausziehen und ZurickstoBen eine
Oszillationsbewegung aufzubringen und zwischen der Strang-
oberfliche und Strangfiihrungs- (7) und Treibrollen (8, 9) im
wesentlichen ohne Unterbruch eine Relativbewegung zu er-
zeugen.

ACTORUM A7

Verfahren und Vorrichtung zum Antreiben eines gegossenen Stranges In einer Strangglessanlage.
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Verfahren und Vorrichtung zum Antreiben eines gegossenen

Stranges in einer Stranggiessanlage

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung

zum Stranggiessen von Stahl, insbesondere zum Antreiben ei-
nes gegossenen Stranges, wobei der Strang mittels einer An-
triebsvorrichtung aus einer Durchlaufkokille und einer Se-

kundarkiihlzone ausgezogen wird.

Zum Ausziehen des Stranges aus einer Kokille und einer
nachfolgenden Strangfiihrung sind in jeder Stranggiessanla-
ge Treibaggregate vorgesehen, die in der Regel Treibrollen
aufweisen. Als Antrieb sind auch angetriebene Fiihrungsstibe
unter dem Namen "Walking Beams" bekannt. Dem Antriebsaggre-
gat ist im weiteren die Aufgabe zugeordnet, einen Anfahr-

strang vor Giessbeginn in die Kokille einzufahren.

Wdhrend des Stranggiessens wird mit m8glichst gleichmissi-
ger Ausziehgeschwindigkeit der gegossene Strang aus der Ko-
kille und aus der Strangfiihrung ausgezogen. Bei St&rungen
und bei langen Sequenzgilissen mit Zwischengefisswechsel ist
es unvermeidlich, die Stahlzufuhr in die Kokille zu unter-
brechen und das Strangausziehen abzuschalten. Bei Giessende
wird in der Regel bei stillstehendem oder in einem Schleich-
gang bewegten Strang der Badspiegel in der Kokille abge-
schlackt und durch Wasserkiihlung zur Erstarrung gebracht.
Anschliessend wird der Strang mit einer langsamen Strang-

bewegung aus der Kokille gezogen.
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Jeder Strangstillstand und jede Schleichgangbewegung bringt
wesentliche Nachteile fiir das gegossene Produkt und fiir die
Stranggiessanlage selbst mit. Je nach vorangehender Giess-
geschwindigkeit, Strangformat, Rollenabstand in der Strang-
fihrung treten Strangausbauchungen, verursacht durch den
ferrostatischen Druck, auf. Nach einer Wiederinbetriebset-
zung der Treibrollen werden solche Strangausbauchungen

flach gewalzt, was zu Innenrissen im Strang fiihrt.

Durch eine starke Kiihlung lassen sich die Ausbauchungen bei
einem stillstehenden Strang in ihrer Grdsse reduzieren.
Dies fihrt jedoch zu lokalen Ueberkiihlungen, wihrend Nach-
barstrangelemente nicht oder nur schwach gekiihlt werden.
Solche Unterschiede in der Strangkiihlung erzeugen Oberfl&-
chenrisse aﬁ gegossenen Strang. Im weiteren werden die
Richt- und Biegerollen und deren Lager um ein Mehrfaches
beansprucht, wenn die iiberkiihlten Strangabschnitte durch

das Biege-, respektive Richtaggregat transportiert werden.

Strangstillstdnde sind aber, wie bereits erwdhnt, auch fiir
die Stranggiessanlage selbst, insbesondere fiir die Rollen,
sehr schddlich. Die starke und zeitlich je nach Stillstand
lange Erhitzung im Bereich der Kontaktfliche der Rolle mit
dem heissen Strang fiihrt zu Rollenoberflichenrissen einer-
seits und die Abkiihlung der von der Wdrmestrahlung des
Stranges weggerichteten Rollenhdlfte anderseits fithrt zu
Rollendeformationen und Rollendurchbiegungen. Dabei ent-
steht ein unrunder Lauf der Rolle, auch Rollenschlag ge-
nannt, der zu Lager- und Segmentiiberlastungen fiihrt. Der
Rollenschlag ist, &hnlich wie das Abwalzen von Ausbauchun-
gen, auch fiir den Strang selbst schéddlich. Durchgebogene
Rollen fihren im weiteren zu Rollenausrichtfehlern und zu
Ueberlastungen von Rollen und ihrer Antriebsmotoren, was
zu Gussabbriichen zwingen kann.

Um solche Stérungen, Strangschdden und Rollenschidden min-
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destens teilweise vermeiden zu kénnen, werden mehrfach ab-
gestiitzte Rollen, grosse Antriebsmotoren oder sogar zu-
sdtzliche Strangausziehgeriiste gebaut. Um die Rollen gegen
Oberfldchenrisse unempfindlich 2zu machen, sind teure Rol-
lenkonstruktionen und Rollenbeschichtungen vorgeschlagen
worden, die die Anlage verteuern und die Unterhaltskosten
vergrdssern. Insbesondere bei Brammenanlagen mit grosser
Strangbreite und bei Vorblockanlagen mit langen Stiitzfiih-

rungen sind solche Massnahmen kostspielig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorerwidhnten
Midngel zu beseitigen. Insbesondere sollen bei unvermeidli-
chen Unterbriichen der Stahlzufuhr in die Kokille und bei
Giessende Schdden am Strang undan der Stranggiessanlage
vermieden werden. Zusdtzlich soll die Erfindung aber auch
Sequenzunterbrechungen von 10 und mehr Min. ermdglichen,
die gemdss dem Stand der Technik zu Gussabbriichen oder
Qualitdtseinbussen am Produkt sowie zu Beschidigungen an
der Maschine filihrten. Durch die genannten Massnahmen soll
die Produktivitdt und Rentabilitdt der Anlage erhdht wer-

den.

Nach der Erfindung wird diese Aufgabe durch die kennzeich-

nenden Merkmale von Anspruch 1 geldst.

Die erfindungsgemdsse Vorrichtung zeichnet sich dadurch
aus, dass die Antriebsregeleinrichtung mit einem Antriebs-
programm fiir vorbestimmte Oszillationsbewegungen des ge-

gossenen Stranges versehen ist.

Durch die erfindungsgemdsse Verfahrensweise bzw. durch die
erfindungsgemdsse Vorrichtung ist es mdglich, die Strang-
qualitdt im Stranginnern und an der Oberfldche zu verbes-
sern und gleichzeitig den Maschinenverschleiss zu vermin-

dern, insbesondere die Standzeit der Rollen und die Erhal-
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tung der Rollenausrichtung zu verldngern. Die Unterhalts-
kosten werden dadurch reduziert. Die verminderte Maschi-
nenbelastung durch Vermeidung von Strangstillst&nden kann
zu einer gilinstigeren Auslegung der Anlage filhren. Bei-
spielsweise kann die Anzahl Lager je Rolle vermindert wer-

den.

Ein Strangoszillieren kann auch sofort nach einem Strang-
durchbruch zugeschaltet werden, um den sogenannten Auslauf-
bdr bei noch hoher Strangtemperatur,beispielsweise an ei-
nem Kiihlgitter, abzuscheren oder durch Strangfiihrungsrollen

einzuwalzen.

Die Hubldnge der Oszillation kann auf den grdssten Rollen-
abstand abgestimmt werden und beispielsweise einen halben
Rollenabstand betragen. Um im wesentlichen die ganze
Strangoberfldche zyklisch abzustiitzen, kann im Sinne eines
weiteren Verfahrensschrittes die Linge der Oszillationsbe-
wegung des gegossenen Stranges etwa der Linge des grdssten
Rollenabstandes in der Zone mit Strangschalenabstiitzung an-
gepasst werden. Die Hubldnge der Oszillationsbewegung
kann zus&tzlich weiter optimiert werden, wenn sie etwa der
Hdlfte des durchschnittlichen Umfanges aller Rollen im Be-

reich der Strangschalenabstiitzung entspricht.

Die maximale Hubldnge der Strangoszillationsbewegung kann,
nach einem weiteren Verfahrensschritt, nach der Formel
H = KL-250 mm begrenzt werden, wobei H die Hubldnge und

KL das Mass der gesamten Kokillenldnge in mm darstellt.

Je nach dem durchschnittlichen Rollenabstand in der Zone
der Strangschalenabstiitzung kann die Oszillationsgeschwin-
digkeit des gegossenen Stranges so gewidhlt werden, dass
mit gr8sserem Rollenabstand die Oszillationsgeschwindig-

keit entsprechend erhtht wird. Gemdss einem zusdtzlichen
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Merkmal wird vorgeschlagen, den gegossenen Strang mit einer
Geschwindigkeit zu oszillieren, die mindestens der Soll-
Giessgeschwindigkeit vor dem Unterbruch der Stahlzufuhr
entspricht. Zwischen den beiden Totpunkten der Oszilla-
tionsbewegung des gegossenen Stranges kann ein beliebiger
Geschwindigkeitsverlauf gew&hlt werden. Bei gr&sseren Bram-
men sind wdhrend der Oszillationsbewegung grosse Massen zu
beschleunigen und zu verzdgern. Es wird deshalb vorgeschla-
gen, den gegossenen Strang mit einer sinusférmigen Ge-
schwindigkeitskurve oder linearen Geschwindigkeits-Zu/Ab-

nahme zu oszillieren.

Bei kurzen Unterbrilichen der Stahlzufuhr und wenigen Oszil-
lationsbewegungen des Stranges kann die Sekunddrkiihlung un-
verdndert beibehalten werden. Bei ldngeren Unterbriichen
oder bei einer hohen spezifischen Kihlwassermenge wird ge-
mdss einem zusdtzlichen Verfahrensschritt empfohlen, die
Sekunddrkiihlung wihrend der Oszillationsbewegung des gegos-
senen Stranges zu reduzieren oder abzustellen. Gemdss ei-
nem weiteren Vorschlag ist es auch mdglich, die Sekund&dr-
kiihlung wdhrend der Oszillationsbewegung des gegossenen
Stranges nach einem vorbestimmten Programm stufenweise ab-
zustellen, beispielsweise zuerst im Treiber und zuletzt

unterhalb der Kokille.

Um jegliche Verletzung der Kokillenwdnde im Sollbadspie-
gelbereich auszuschliessen, wird zusdtzlich vorgeschlagen,
den Strang innerhalb der Kokille in einem Bereich unter-

halb des Sollbadspiegels zu oszillieren.

Es ist m6glich, die Kokillenoszillation gleichzeitig mit
der Strangoszillation in Betrieb zu lassen. Damit die

Strangkruste im Badspiegelbereich eine optimal gerundete
Kante ausbilden kann, wird gemdss einem weiteren Verfah-

rensschritt empfohlen, die Kokillenoszillation vor oder
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spdtestens wdhrend des ersten Riickwdrtshubes des gegosse-

nen Stranges kurz anzuhalten oder stillzusetzen.

Zur Aufrechterhaltung bzw. Verst&rkung der Schmierung wih-
rend der Oszillationsbewegung kann eine diinnfliissige
Schlacke, vorzugsweise mit exothermen Zusdtzen, aufge-

bracht werden.

Zur Steuerung und/oder Kontrolle der Oszillationsbewegung
kann, nach einer zus&d@tzlichen Ausfiihrungsform, ein Posi-
tionsgeber laufend die Bewegung des Strangendes innerhalb

der Kokille messen. Ein solcher Positionsgeber wird steue-

..rungsmdssig mit der Antriebsregeleinrichtung verbunden. Es

ist besonders vorteilhaft, wenn der obere Totpunkt durch
die Badspiegelregeleinrichtung selbst gemessen wird und fiir
die Messung am unteren Totpunkt nur eine einzige zusdtz-

liche Messeinrichtung notwendig ist.

Bei Bogenanlagen ist es schwierig, die Strangklihlung auf
der Bogeninnen—- und Aussenseite des Stranges gleichmdssig
einzustellen. Um Kratzspuren auf der Innenseite der Kokil-
le beim Oszillieren leicht deformierter Strdnge vermeiden
zu kbnnen, wird gemdss einer zusdtzlichen Ausfiihrungsform
empfohlen, die Kokille durch den oszillierenden Strang
quer zur Strangbewegungsrichtung bewegbar anzuordnen. Bei
lé&nger dauernden Unterbriichen kdnnen Plattenkokillen auch
gedffnet werden, d.h. der gegenseitige Abstand der beiden

Breitseiten wird vergréssert.

Bei Anlagen mit bogenfdrmiger Sekundidrkiihlstrecke werden
vor dem horizontalen Strangauslauf Richtrollen zum Gera-
derichten des Stranges angeordnet. Ein oszillierender
Strang durchlduft diese Richtrollen mehrmals in beiden
Richtungen, d.h. der Strang wird bei jeder Vorwidrtsbewe-
gung gerichtet und bei jeder Riickwdrtsbewegung wieder ge~

bogen. Gemédss einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform
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wird insbesondere beim Giessen rissanfdlliger Stahlsorten

empfohlen, entlang der Biege-bzw. Richtstrecke die Rollen~-
paare durch den Strang selbst quer verschiebbar vorzusehen.
Die Biege- bzw. Richtarbeit kann dabei wdhrend der Strang-

oszillation ganz wesentlich vermindert werden.

In der Strangschale eines gegossenen Stranges kénnen wdh-
rend der Oszillationsbewegung des Stranges die Zug- und
Druckkrdfte in Strangbewegungsrichtung vermindert und
gleichzeitig ein Schlupf zwischen den Treibrollen und dem
Strang vermieden werden, wenn Treibrollenpaare an mehreren

Stellen entlang der Sekunddrkiihlstrecke angeordnet sind.

Bei modernen Anlagen werden heute oft Warneinrichtungen
fiir Strangschalenrisse in der Kokille eingebaut, die
Durchbruchwarnsignale erzeugen und automatisch die Strang-
bewegung stillsetzen sowie die Stahlzufuhr unterbrechen.
Auch solche Strangstillst&dnde verursachen die bereits er-
wdhnten Nachteile sowohl fiir den Strang als auch fiir die
Maschine. Insbesondere bei Anlagen, die mit hohen Giess-
geschwindigkeiten arbeiten, treten schon nach kurzen pl&tz-
lichen Stillstidnden starke Strangausbauchungen auf. Um

die genannten Nachteile auszuschalten, wird im Sinne einer
zusdtzlichen Verfahrensvariante empfohlen, nach dem Ein-
treffen eines Signales einer Durchbruchwarneinrichtung den
Stahlzufluss und die Strangausziehbewegung zu unterbrechen
und eine Oszillationsbewegung des Stranges durch einen

Rliickwdrtshub einzuleiten.

Im nachfolgenden soll anhand von Bildern und Diagrammen

die Erfindung erldutert werden.

Es zeigen:
Fig. 1 eine Seitenansicht einer schematisch darge-

stellten Stranggiessanlage,
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Fig. 2 ein Diagramm "Stahlzufluss in die Kokille in
Abh&ngigkeit der Zeit",

Fig. 3 ein Diagramm "Oszillationsgeschwindigkeit des
Stranges in Abhdngigkeit der Zeit",

Fig. 4 ein Diagramm "BadspiegelhBhe in der Kokille in
Abhd&ngigkeit der Zeit" und

Fig. 5 ein Blockdiagramm fiir die Steuerung.

In Fig. 1 ist mit 2 eine Durchlaufkokille mit einem Oszil-
lationsantrieb 3 in einer Bogenstranggiessanlage darge-
stellt. Ein Strang 4 wirdmit einer Antriebsvorrichtung 6
aus einer Strangfiihrung 7 und der Kokille 2 ausgezogen.

Bis zum Ende der Antriebsvorrichtung 6, d.h. bis zum Treib-
rollenpaar 8, 8' reicht der fliissige Strangkern. Eine
Strangschalenabstiitzung ist somit vom Kokillenausgang bis
zum Rollenpaar 8, 8' notwendig, um Strangausbauchungen zu
verhiiten. Ueber eine Stahlzufuhr 10 wird die Kokille 2 ge-
spiesen. Mittels einer Badspiegelmesseinrichtung 12, 12°',
z.B. einem radioaktiven Strahler/Empfidnger, wird ein Bad-
spiegel 13 gemessen und mittels einer Zuflusssteuerung
automatisch auf einer Sollbadspiegelh&he gehalten. Eine
zweite Messeinrichtung 14, 14' ist am Ende der Kokillenaus-

trittseite angeordnet.

Bei einem Unterbruch der Stahlzufuhr 10 sinkt bei fortge-
setztem Strangauszug der Badspiegel 13 in der Kokille 2 ab.
Fir diese Absenkbewegung kann die Sollgeschwindigkeit oder
eine langsamere Geschwindigkeit vorprogrammiert werden.
Erreicht der Badspiegel den Messbereich der unteren Mess-
einrichtung 14, 14', so wird die Antriebsvorrichtung 6

von Ausziehen auf Zuriickstossen geschaltet, damit sich der
Strang rilickwdrts bewegt. Diese Vor- und Riickwdrtsbewegung
wiederholt sich nun mehrmals, und zwar so lange, als die
Stahlzufuhr 10 unterbrochen ist. Es wird somit auf den

Strang 4 eine Oszillationsbewegung aufgebracht, wobei zwi-
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schen der Strangoberfldche und der Strangfiihrung 7 sowie
den Treibrollen 8, 9 im wesentlichen ohne Unterbruch eine

Relativbewegung erzeugt wird.

Die Ldnge der Oszillationsbewegung des Stranges 4 kann auf
die Lédnge des grOssten Rollenabstandes 16 der Strangabstiit-
zungszone oder mehr eingestellt werden. Bei der Hublingen-
bestimmung der Strangoszillation kann auch die Lidnge der
Kokille 2 beriicksichtigt werden, wobei mit Vorteil der Hub
H nach der Formel: H = KL-250 mm begrenzt wird. KL stellt

die Lidnge der Kokille in Stranglaufrichtung dar.

Bei einer optimalen Abstimmung aller Parameter bei Hub-
ldngenbestimmung betrdgt die Hublinge etwa die Hilfte des
durchschnittlichen Umfanges der Rollen im Bereich der

Strangschalenabstiitzung.

Bei einer Kokillenldnge KL von 900 mm k&nnte die max. Hub-
ldnge somit 650 mm betragen. Der maximale Rollenabstand bei
einer Brammenanlage im Strangabstiitzungsbereich betridgt in
der Regel 400 - 600 mm und der halbe Rollenumfang bei einer
olle von 400mm Durchmesser ist 628 mm. Bei einer Hublédnge
von 630 mm sind somit die drei beschriebenen Hubparameter
(Kokillenlédnge, Rollenabstand, Rollendurchmesser) optimal
erfillt. Bei einem kleineren durchschnittlichen Rollendurch-
messer von z.B. 350 mm geniligt eine Hubl&nge von 550 mm.
Wenn die Hublidnge bestimmt ist, wird die Linge 19 der Hub-
bewegung innerhalb der Kokille festgelegt. Der Strang soll
wdhrend der Oszillation die Kokille nicht verlassen, er
soll aber in der Regel auch nicht im Badspiegelbereich os-

zillieren.

Nach Einleitung der Strangoszillationsbewegung wird eine
Sekunddrkiihlung 17 reduziert oder abgeschaltet. Je nach

Stahlqualitdt kann die Sekundirkiihlung 17 wihrend der Os-
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zillationsbewegung nach einem vorbestimmten Programm, bei-
spielsweise vom Treiber zur Kokille hin, stufenweise abge-
stellt werden. Die Oszillationsbewegung des Stranges kann
im weiteren mit der Oszillationsbewegung der Kokille 2 ko-
ordiniert werden, um Verschleiss durch Kratzspuren auszu-

schliessen.

Damit der Strang 4 im Bereich einer Biege- oder Richtstrek-
ke 15 nicht bei jedem Hub ganz gerichtet bzw. wieder gebogen
werden muss, kdnnen die Rollenpaare innerhalb dieser Richt-
strecke 15 in Pfeilrichtung 20 quer verschiebbar angeordnet
werden. Diese Querverschiebbarkeit kann bei normalem Giess-
betrieb spielen oder nur wdhrend einer Strangoszillation

durch Fernsteuerung freigegeben werden.

Mit 9' ist ein Treibrollenpaar etwa in der Mitte der Sekun-
dirkiihlstrecke dargestellt.

Durch Rollen 25 ist angedeutet, dass die Kokille quer zur
Strangbewegungsrichtung 50 gemdss Pfeil 51 verschiebbar

ist und sich auf den oszillierenden Strang selbst einstel-
len kann. Zusammen mit der Kokille kann auch eine mit der

Kokille verbundene erste Zone verschiebbar angeordnet sein.

Im Diagramm in Fig. 2 ist mit 21 eine Stahlzuflusskurve in
Abhingigkeit der Zeit, beispielsweise bei einem Zwischen-
gefidsswechsel, dargestellt. Wdhrend der Zeitdauer 22
bleibt in diesem Beispiel der Stahlzufluss unterbrochen.
Im Knick 52 der Kurve 21 wird der Stahlzufluss abgestellt.

In Fig. 3 stellt die Kurve 23 den Verlauf der Geschwindig-
keit der Strangoszillation in Abh&dngigkeit der Zeit dar.
Nach dem Unterbruch 52 des Stahlzuflusses (Fig. 2) wird

der Strang vorerst wdhrend einer Zeitperiode 24 weiter aus-
gezogen, bis er den unteren Totpunkt seiner Oszillationsbe-

wegung erreicht hat. Anschliessend wird er nach der Kurve
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23 mit einem sinusfdrmigen Geschwindigkeitsverlauf entlang
der Strecke 19 (Fig. 1) oszilliert. Der Geschwindigkeits-
verlauf kdnnte aber auch nach einer gestrichelten Linie

26, 26' eingestellt werden.

In Fig. 4 ist in einem Weg-Zeit (t) Diagramm die Lagever-
dnderung des Badspiegels oder des Strangendes in der Kokil-
le wdhrend der Oszillationsbewegung dargestellt. Am unteren
Totpunkt 27 und am oberen Totpunkt 28 wechselt jeweils die
Bewegungsrichtung. Der obere Totpunkt 28 liegt unterhalb
der SollbadspiegelhShe 29 in der Kokille. Die Koordinaten-

marke Null stellt die untere Begrenzung der Kokille dar.

In Fig. 5 sind schematisch die steuerungsmissigen Zusam-
menhdnge dargestellt. Ein Computer 30 erh#dlt laufend ein
Signal 31 der Stopfen- oder Schiebersteuerung bzw. der
Stahlzuflussregelung. Mit 32 ist eine laufende Eingabe ei-
nes Signales der Badspiegelmesseinrichtungen 12, 14 (Fig.l)
und mit 33 die Eingabe der H6henlage der oszillierenden Ko-

kille dargestellt. Wenn die Anlage mit einer Durchbruch-

warneinrichtung ausgestattet ist, die beispielsweise auf

der Kokillenwandtemperaturmessung basiert, so wird auch
dieses Signal 34 dem Computer 30 zugefiihrt. Die Einginge
35 und 36 sind Programmeingaben fiir die vorgesehene An-
triebsbewegung und fiir die vorgesehene Kilhlung des Stran-
ges wdhrend der Oszillationsbewegung. Mittels diesem In-
put kann der Computer 30 automatisch oder auf Knopfdruck
bei einem Unterbruch der Stahlzufuhr oder in einem St&-
rungsfalle die Stranggiessanlage verfahrensgerecht
steuern. Leitungen 40 - 43 sind mit der Treibmaschine 45,
der Sekund&drkiihlung 46, der Stopfenreglung 47 und der Ko-
killenoszillation 48 verbunden, die durch den Computer 30

verfahrensgerecht gesteuert werden.
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PATENTANSPRUECHE

Verfahren zum Stranggiessen von Stahl, insbesondere zum
Antreiben eines gegossenen Stranges, wobei der Strang
mittels einer Antriebsvorrichtung aus einer Durchlaufko-
kille und einer Sekundirkiihlzone ausgezogen wird, da-
durch gekennzeichnet, dass bei einem Unterbruch der
Stahlzufuhr (10) dem gegossenen Strang (4) durch wech-
selweises Ausziehen und Zuriickstossen eine Oszillations-
bewegung aufgebracht wird nach der Massgabe, dass zwi-
schen der Strangoberfliche und Strangfiihrungs- (7) und
Treibrollen (8, 9) im wesentlichen ohne Unterbruch eine

Relativbewegung erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ldnge (19) der Oszillationsbewegung des gegossenen
Stranges (4) auf eine L&nge des grdssten Rollenabstan-
des (16) in der Zone der Strangschalenabstilitzung einge-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lidnge H der Oszillationsbewegung zusdtz-
lich auf die Kokillenldnge abgestimmt wird nach der For-
mel H = KL-250 mm, wobei KL die Gesamtldnge der Kokille
darstellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Linge der Oszillationsbewegung

des gegossenen Stranges (4) zusdtzlich etwa der H&lfte
des durchschnittlichen Umfanges der Rollen (7, 8, 9)

im Bereich der Strangabstiitzung entspricht.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der gegossene Strang (4) mit einer
Geschwindigkeit oszilliert wird, die mindestens der

vorangegangenen Sollgiessgeschwindigkeit entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Strang (4) mit einer Geschwindig-
keitskurve (26') oszilliert wird, die eine lineare Ge-

schwindigkeits—- Zu~ bzw. Abnahme aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sekund&rkiihlung (17) widhrend der
Oszillationsbewegung des gegossenen Stranges (4) redu-

ziert oder abgestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Sekund&drkiihlung (17) wihrend der Oszillationsbewe-—

gung des gegossenen Stranges (4) nach einem vorbestimm-
ten Programm stufenweise vom Treiber (6) zur Kokille (2)

hin abgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Strang innerhalb der Kokille (2)
in einem Bereich unterhalb der Sollbadspiegelhdhe (13,

29) oszilliert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kokillenoszillation vor dem er-
sten Riickwdrtshub des gegossenen Stranges (4) minde-

stens kurz angehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kokillenoszillation spdtestens
wahrend dem ersten Riickwdrtshub des gegossenen Stran-

ges (4) stillgesetzt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine diinnfliissige Schmierschlacke

vorzugsweise mit exothermen Zus&dtzen zugegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch ein Signal einer Durchbruch-
warneinrichtung der Stahlzufluss (10) unterbrochen
wird, die Strangabzugsbewegung stillgesetzt und die Os-
zillationsbewegung des Stranges (4) durch einen Riick-

wdrtshub eingeleitet wird.

Vorrichtung zum Stranggiessen von Stahl, insbesondere
zum Antreiben eines gegossenen Stranges (4), wobei ei-
ner Strangfiihrung (7) Treibrollen (8, 9) mit einer An-
triebsregeleinrichtung nachgeordnet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebsregeleinrichtung mit ei-
nem Antriebsprogramm fiir vorbestimmte Oszillationsbe-

wegungen des gegossenen Stranges (4) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
dass Positionsgeber (12, 12'; 14, 14') laufend die La-
ge des Strangendes innerhalb der Kokille (2) messen
und diese Positionsgeber (12, 12'; 14, 14') steuerungs-
mdssig mit der Antriebsregeleinrichtung verbunden

sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kokille (2) durch den
oszillierenden Strang (4) quer zur Strangbewegungsrich-

tung (50) bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 - 16, dadurch
gekennzeichnet, dass bei Anlagen mit bogenfdrmiger Se-
kunddrkiihlstrecke eine Biege~ bzw. Richtstrecke (15)
mit durch den Strang (4) quer verschiebbaren Rollen-

paaren (9) versehen ist.
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18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 - 17, dadurch
gekennzeichnet, dass Treibrollenpaare (9') an mehre-

ren Stellen entlang der Sekunddrkiihlstrecke angeordnet

sind.
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