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(57) Bei einem Verfahren zum horizontalen Stranggiefen von

stellen, insbesondere von Stahl, wird der GuBstrang aus
einer oszillierenden HorizontalstranggieRkokille (6) ausge-
bracht. Um den innerhalb der HorizontalstranggieBkokilie (6)
sich bildenden, arbriBgetihrdeten Krustenbereich, der sich in
Form einer Ringkruste (12) bildet, naher an den Kokillenein-
gang, 2.B. an den dort befindlichen Trennring (13) au legen
und um damit die sich bildende Strangschale bei gieichblei-
bender Reibung leichter von der Kokillenwandung (6a) abzu-
1Been, wird vorgeschiagen, daR zusatzlich zur hin- und herge-
henden Bewegung der HorizontalstranggieRkokille (6) der
GuBistrang in Schritten in Stranglaufrichtung derart gefdrdert
wird, daB8 die Bewegungen von HorizontalstranggieRkokille
(6) und Strangausziehmaschine in Stranglaufrichtung synch-
ron bei gleicher Geschwindigkeit erfolgen.

(59 Verfahren zum horizontalen Stranggiessen von Metallen, insbe‘Sonderevon Stahl.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum horizontalen StranggieBen
von Metallen, insbesondere von Stahl, be! dem der GuBstrang aus
einer oszillierenden HorizontalstranggieBkokille ausgebracht wird.

Ein solches Verfahren wird mit HorizontalstranggieBkokillen ausge-
fihrt, in denen die MetaIlschmelzg in Krustenringen erstarrt. Eine
solche Erstarrung kann z.B. durch sog. Trennringe (Brechringe) am:
Eingang der HorizontalstranggieBkokille unterstiitzt werden.

Das gattungsgemaBe Verfahren ist aus der DE-PS 31 37 119 bekannt.
Die Bildung der ringkrustenfdrmigen Abkiihlungszonen bei relativ .
stehender Kokille und bewegtem Strang innerhalb einer sog. Zieh-
lange fithrt zu einer abfallenden Flanke im Querschnitt des
Krustenringes. Der weitere Verlauf nihert sich der Kokillemwand
an, so daB bei jedem Ziehhub ein ringférmiger Bereich von
fliissigem Metall vorhanden ist, das fir die Ubertragung von
Zugkrdften nicht in Betracht kommt. Je weiter weg der fliissige
ringformige Bereich von dem Trennring zu 1iegen kommt, desto
groBere Haltezeiten miissen verlangt weiden. um die gewiinschte
Krustenringbildung zu unterstiitzen, wobei lange Haltezeiten zu
geringem Ausbringen an StrangguBmaterial fiihren.

AuBerdem tritt bei relativ stehender Kokille pynd dem vom Trenn-
ring entferntliegenden diinnsten Krustenbereich eine erhohte
Reibung zwischen der Kruste und der Kokillenwandung auf, wodurch
leicht Abrisse der erstarrenden GuBstrangschale ‘entstehen.

Der vorliegenden Erfindung 1iegt die Aufgabe zugrunde, durch
geeignete MaBnahmen den abriBgefdhrdeten Krustenbereich ndher an
den Kokilleneingang (z.B. Trennring) zu legen, um die sich

bildende Strangschale bei gleichbleibender Reibung leichter von
der Kokillenwandung abzuldsen.
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Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst, daB
zusitzlich zur hin- und hergehenden Bewegung der Horizontalstrang-
gieBkokille der GuBstrang in Schritten in Stranglaufrichtung
derart geférdert wird, daB die Bewegungen von Horizontalstrang-
gieBkokille und Strangausziehmaschine in Stranglaufrichtung
synchron bei gleicher Geschwindigkeit erfolgen. Hierdurch wird der
ringférmige Krustenbereich nicht nur ndher an den Kokilleneingang
(Trennring) verschoben, sondern auch eine groBere Krustendicke in
dem genannten Bereich geschaffen, so daB8 grbdBere Ausziehkrdfte
oder schnelleres Ausbringen, d.h. schnelleres GieBen, ermdglicht
werden. Die ansonsten notwendige lidngere Haltezeit wird vorteil-
hafterweise in die Synchronbewegung von HorizontalstranggieB-
kokille und Ausziehmaschine gelegt, da diese Bewegung eine
Relativbewegung zwischen GuBstrang und HorizontalstranggieB-
kokillenwandung gleich Null bewirkt.

In Verbesserung der Erfindung wird vorgeschlagen, daB8 der GuB-
strang auBerhalb der synchronen Bewegungen von Horizontalstrang-
gieBkokille und Strangausziehmaschine in die Horizontalstrang-
gieBkokille gestaucht wird. Diese MaBnahme erhdht die Dicke der
Ringkruste zusdtzlich. .

Ein solcher Verfahrensschritt kann dahingehend vorgenommen werden,
daB die HorizontalstranggieBkokille gegen die Strangausziehma-
schine vorgestoBen wird.

Eine weitere Verbesserung der Erfindung besteht darin, daB
zwischen einer RiickstoB- und einer Ziehbewegung Haltezeiten der
Strangausziehmaschine eingeschaltet sind. Auch diese MaBnahme
bedeutet eine weitere Starkung der Strangschalen err ein besseres
VerschiweiBen der in Stranglaufrichtung aufeinanderfolgenden
Krustenringe.
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In diesem Sinne wirkt auBerdem, daB zwischen den Hin- und Hergeh-
Bewegungen der HorizontalstranggieBkokille Haltezeiten eingelegt
sind. Auch diese MaBnahme trlgt zur Verstirkung der Strangschale
bzw. der einzelnen zu verschweiBenden Krustenringe bei.
Mehrere Ausfilhrungsbeispiele der Erfindung (alternative

Verfahrensschritte) sind in der Zeichnung dargestellt und werden
im folgenden naher beschrieben,

Es zeigen:

Fig. 1 ein Zeit-Weg-Diagramm fiir die Bewegungen der Horizontal-

stranggieBkokille und der Ausziehmaschine fiir einen ersten
Zykius, '

Fig. 2 ein Zeit-Weg-Diagramm zu den Bewegungen der Hor{zontal-

stranggieBkokille und der Ausziehmaschine flr einen zweiten
Zyklus,

Fig. 3 einen Querschnitt durch HorizontalstranggieBkokille und
Trennring 1n einem Ausschnitt, wobei die Horizontalstrang-
gieBkokiile stilisteht und der Strang bewegt wird,

Fig. 4 einen Querschnitt wie Fig. 3 aufgrund des erfindungsgemdBen
Verfahrens und '

Fig. 5 einen Querschnitt wie die Fig. 3 und 4-1n vergroBertem

MaBstab zur Darstellung der Verfahrensunterschiede zwischen
den Vorgingen der Fig. 3 und 4.

Auf der Abszisse wird die Kokillenriickwlirtsbewegung 1, die
Kokillenvorwirtsbewequng 2 und die Vorwirtsbewegung 3 der Auszieh-
maschine sowie die Riickwdrtsbewegung 4 der Ausziehmaschine
dargestellt. In Pfeilrichtung 5 werden auBerdem die GieBrichtung
und die Produktlinge dargesteilt. .
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Nachdem die HorizontalstranggieBkokille 6 mit einer Kokillenriick-
wirtsbewegung 1 in ihre Ausgangsposition gefahren wurde, bildet
sich innerhalb einer Haltezeit 7 die zur Verstirkung der
schwiachsten Schalenstelle 8 dient, zusdtzliche Schalendicke. Nach
Beendigung der Haltezeit 7 fahren die HorizontalstranggieBkokille
6 und die Ausziehmaschine in einer Kokillenvorwdrtsbewegung 2 und
einer Vorwdrtsbewegung 3 der Ausziehmaschine absolut synchron in
gleicher Richtung mit gleichen Geschwindigkeiten. Wahrend der
Riickwirtsbewegung 4 der Ausziehmaschine (die vom GuBstrang ent-
kuppelt wird) befindet sich die HorizontalstranggieBkokille 6 in
Ruhestellung, wobei eine Haltezeit 9 eingelegt werden kann. Der ‘
beschriebene Zyklus beginnt anschlieBend wieder mit der Kokillen-
riickwiartsbewegung 1. Die Bildung der Lénge des GuBstranges kann
anhand der Linie 10 verfolgt werden.

Als folgende Bewegung wird sonach die Ausziehmaschine entkuppelt
iiber die Riickwdrtsbewegung 4 in die Ausgangsposition zuriickge-
fahren. Danach beginnt der beschriebene Zyklus, wobei selbstver- '
stidndlich auch auf die Haltezeit 9 verzichtet werden konnte, indem
z.B. das Zuriick fahren der Ausziehmaschine aufgrund der Riickwdrts-
bewegung 4 schneller erfolgen konnte. Die Haltezeiten 7 und 9
bedeuten somit Variationsméglichkeiten, -um die Strangschalen bzw.
die Krustenringe zu verstédrken. .

Gegeniiber Fig. 1 sind in Fig. 2 eine lédngere Haltezeit 7 und eine
erhohte Klemmzeit 11 vorgesehen. In Fig. 2 ist auBerdem der
Verlauf der Lidnge des GuBstranges anhand der Linie 10a fiir das
GieBen ohne die Erfindung dargestellt. Ein Vergleich der Linien
10a bzw. 10 macht deutlich, daB aufgrund der Erfindung eine hohere
Produktion an GuBstrang erzielt wird.

Nach den konventionellen HorizontalstranggieBverfahren wird in
Fig. 3 das Bilden der Ringkruste 12 deutiich gemacht. An der
inneren Wandung 6a der HorizontalstranggieBkokille 6 und an der
dazu senkrecht verlaufenden Stirnseite 13a des Trennringes 13
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bildet sich die Strangschale nach einem Ziehvorgang, wobei die
HorizontalstranggieBkokille 6 relativ in Ruhe gehalten wird,
Hierbei entsteht die schwlichste Schalenstelle 8. Die Zugkraft 14
belastet die Ringkruste 12 unangemessen hoch.

Der Vorgang gemdB Fig. 4 entspricht dem erfindungsgemiBen
Verfahren, wobei die Hor{zontalstranggieBkokille 6 in Richtung 15
bewegt wird, d.h. die schwichste Schalenstelle 8 befindet sich
niher an der Stirnseite 13a des Trennrings 13. Die Richtung der
in den Eingang der HorizontalstranggieBkokille 6 gerichteten
Metallstromung 1st mit 16 bezeichnet.

Um die Unterschiede zwischen dem herkbmmlichen Verfahren und dem
erfindungsgemdBen Verfahren aufzuzeigen, sind die Ringkrusten 12
aus den Fig. 3 und 4 in der Fig. 5 ibereinander gelegt. Die Ring-
kruste 12 nach Fig. 4 ist ausgezogen gezeichnet und die Ring-
kruste 12 nach Fig. 3 mit einer gestrichelten Linie. Die jeweils

schwichsten Schalenstellen sind mit 8 bezeichnet. Die Erfindung
folgt der nachstehenden Uberiegung:

Um ein ZerreiBen der Ringkruste 12 an der dinnsten Schalenstelle
8 zu vermeiden, wird die Zugkraft (im bekannten Fall die Reibungs-
ldnge 17) iiber diese diinnste Schalenstelle 8 jibertragen. Im Fall
der Erfindung hingegen entspricht die Reibungslinge dem Abstand

von der diinnsten Schalenstelle 8 bis zur Stirnseite 13a und damit
dem Abstand 18.

Wie aus Fig. 5 ersichtlich ist, wichst die Ringkruste 12 an der

schwichsten Schalenstelle 8 im Abstand 18 um das Mehrfache gegen-
iiber der Refbungslénge 17.

Bei einem Beispiel, das nicht gezeichnet ist, berechnet sich die

Refbungslénge 17 gleich x und der Abstand 18 g1g1ch y wie folgt,
wobei bedeuten: : :
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s = Ziehlange

x:
HorizontalstranggieBkokille
Y = Reibungsldnge bei synchron bewegter

HorizontalstranggieBkokille

ty== Zeit in Sekunden bei synchron bewegter
HorizontalstranggieBkokille

Nach dem Gesetz zum Schalenwachstum (s = k -yf'ih'ergeben
sich gemdB Figur 5, folgende Verhiltnisse:

X . V&
y 1[1371

Beispielswerte:
x-Werte: s, = 14 mm X ca. 12 mm
ty = 0,33s
y-Herte: 'sy = 14 mm y ca. 6 mm
ty = ?
. 2 . 2
e -{ tx'. y - 0,33'- 6
y = _
X 12
) .
ty = 0,33 G) = 0,085
2 ——
0,33
Schalendicke =k . \] t Stelle x = 30 » : = 2,2 mm
: ¥ 60
0,08
Stelle y = 30 «\ [~ = 1,1 mm

60
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Reibungslinge bei nicht synchron bewegter 0210944
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Bei efner Zykluszeit von 0,50 s entfallen im konventionellen:
Verfahren 0,27 s auf andere Verfahrensdetails, die im Synchron-
verfahren in etwa erhalten bleiben. Dies bedeutet beim Synchron-
ablauf eine Zykluszeit von 0,27 s + 0;08‘§,= 0,35 s, d.h. es
ergibt sich eine Erhbhung der Zyklenzahl und damit (bei gleich-

bleibender Ziehldnge) ein Produktionsvorteil von rechnerisch
etwa 40 %. ~

Von EinfluB sind in geringem MaBe'eventue11e'Knderungén bzw
Anpassungen beziiglich RiickstoB, Haltezeiten und ¥hnliches. Das
Verfahren ist deshalb besonders filr hochempfindliche Stéhle
geeignet. Auf den “SchalenstoB" {bzw. RiickstoB) kann sogar in den
meisten Fdllen verzichtet werden. .

Ein weiterer wichtiger Vortefl besteht im Filllvorgang (Figur 3 und
4). Beim Synchronverfahren wird der Erstarrungszwickel 19 zwischen
Trennring 13 und HorizontalstranggieBkokille klein und heiB
gehalten, so daB ein VerschweiBen bzw. Verschmelzen mit den
nacheinander gebildeten Krustenringen 12 nicht nur erleichtert,
sondern auch qualitativ besser vonstatten geht. Dadurch wird
ebenfalls die RiBgefahr an dieser Stel\e wesentlich vermindert.

Bei Wegfall des sogenannten SchalenstoBes (konventioﬁe11 =’
RiickstoB8) wird die Beanspruchung des:TreﬁhringeSVIB wesentlich
gesenkt und damit die Standzeit erhbht oder das Einsatzmaterial
preiswerter durch Veranderung des QdaTitﬂtSansp;ucﬁes.
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Verfahren zum horizontalen StranggieBen von Metallen,
insbesondere von Stahl

10

Patentanspriiche

1. Verfahren zum horizontalen StranggieBen von Méta]Ten, insbesondere
von Stahl, bei dem der GuBstrang aus einer oszillierende
HorizontalstranggieBkokille ausgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB zusdtzlich zur hin- und hergehenden Bewegung der Horizontal-
stranggieBkokille der GuBstrang in Schritten in Stranglaufrichtung
derart geftrdert wird, daB die Bewegungen von Horizontalstrang-
gieBkokille und Strangausziehmaschine in Stranglaufrichtung
synchron bei gleicher Geschwindigkeit erfolgen.
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Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der GuBstrang auBerhalb der synchronen Bewegungen von Horizon-

talstranggieBkokille und Strangausziehmaschine in die Horizontal-
stranggieBkoki]le gestaucht wird.

+

Verfahren nach Anspruch 2
dadurch gekennzeichnet,

daB die HorizontalstranggieBkokille gegen die Strangausziehma-
schine vorgestoBen wird,

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen einer RiickstoB- und einer Ziehbewegung Haltezeiten
der Strangausziehmaschine eingeschaltet sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen den Hin- und Hergeh-Bewegungen der Horizontalstrang-
gieBkokille Haltezeiten eingelegt sind.
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