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@ Verfahren zum Erzeugen von Walzvormaterial durch.

@ Bei einem Verfahren zum Erzeugen von Walz-
vormaterial durch StranggieBen flir Langprodukte
aus Metall, insbesondere aus Stahl, wie z.B. Pro-
filstdben, Profiltrdgern, Draht und Schienen, erfolgt
nach dem GieBproze8 ein Umformen des runden
GuBmaterials auf  Anstichabmessungen eines
Langswalzwerkes bzw. auf Schmiedeabmessungen.

Da Walzvormaterial hoher Qualitit und Giite
ohne Kosteneinsparung nur im StandguB erzeugt
werden kann, wird vorgeschlagen, um hohe Material-
qualitdt und Materialanalyse zu erzielen, daB die
Metalischmelze zwischen Vorschaltgefd8 und
StranggieBkokille unter Luftabschluff vergossen wird,
daB das GuBmaterial in einer Einheits-Strang-
gieBkokille mit einem runddhnlichen Einheits-Quer-
schnitt hergestellt wird und daB das Verhilinis
Volumen/Oberfidche des GuBmaterialabschnitts min-
1 mm3/mm2, maximal 150 : 1
mm3/mm2 betrégt.
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Verfahren zum Erzeugen von Walzvormaterial durch StranggieBen fiir Langprodukte aus Metall,

insbesondere aus Stahl

Die Erfindung betfrifft ein Verfahren zum Erzeu-
gen von Walzvormaterial durch StranggieBen flir
Langprodukte aus Mefall, insbesondere aus Stahl,
bei dem durch den GieBprozeB eine erste Abstim-
mung des runden GuBmaierials auf Anstichabmes-
sungen eines Langswalzwerkes bzw. auf Schmie-
deabmessungen erfoigt.

Walzvormaterial wird seit vielen Jahren aus im
StandguB erzeugten Ingots in quadratischem oder
rechteckigem Querschnitt hergestelit. Insbesondere
fir hohe Materialqualitdt und Materialanalyse wer-
den im SfandguB erzeugte Werkstoffe im Block-
walzwerk zu Walzvormaterialien gewalzt.

Stranggegossene Kniippel unier ca. 130 mm
Kantenl8nge werden silizium-mangan-beruhigt bei
offenem GieBstrahl abgegossen und als Walzvor-
materialien verwendet. In einer solchen Verfahrens-
linie bestehen Restriklionen hinsichtlich Qualitat
und Analyse. Ein Beispiel flir die Verwendung
stranggegossener Kniippel bildet das Walzvormate-
rial einer DrahtsfraBe. Hier werden stranggegos-
sene Knippel im Aufwdrmofen vergleichmaBigt
und in einer DrahistraBe (bestehend aus einem
vielgerUstigen Reduzierwalzwerk) zu Draht verar-
beitet. Hier seizen Werie der maximalen Walzge-
schwindigkeit im Endgerlist und der minimaien
Walzgeschwindigkeit im Anstichgeriist Grenzen.
Bei zu geringer Anstichgeschwindigkeit von ca.
0.08 m/sec entsteht Brandrissigkeit der Walzen.
Um mdglichst hohe Bundgewichte (von etwa 2.200
kg) zu erreichen, wire auBerdem bei sinem An-
stichformat 130 * 130 mm eine Knlippelldnge von
35 m erforderlich, die jedoch schwierig zu handha-
ben ist.

Das heuie noch {ibliche Anstichformat von 120
bis 130 mm Quadrat flir StrangguBkniippel muB
beim StranggieBen zwischen Verteiler und Kokille
ohne Tauchrohr und GieBpulver gegossen werden.
Der StrangguBkniippel hat demzufolge eine -
schiechte Oberflichenqualitdt, eine ausgeprigte
Mittenseigerung und Kemporositét.

Den Schwierigkeiten beim Kniippelgu8 -
(geringere Qualitdten, mindere Erstarrungsstrukiu-
ren und schlechiere Oberfliche) stehen beim
StandguB die hdheren Kosten gegeniiber.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Erzeugen von Walzvor-
material durch StranggieBen flir Langprodukie aus
Metall aufzuzeigen, das auf hdheren Werkstoffqua-
litdten (hinsichilich Analyse und Giite) sowie ver-
besserter Oberflache bei hoher Wirtschafilichkeit
beruht.

Die gestellie Aufgabe wird erfindungsgemis
durch die Kombination folgender Merkmale gelst:
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a) die Metallschmelze wird zwischen Vor-
schaligefdB und SiranggieBkokille unter Luftab-
schluB vergossen,

b) das GuBmaterial wird in einer Einheits-
Stranggiefkokille mit einem  runddhnlichen
Einheits-Querschnitt hergestellt,

c) wobei das Verhilinis Volumen/Oberfldche
des GuBmaterialabschniits mindestens 40 : 1
mm3/mm2, maximal 150 : 1 mm3/mm2, betragt.

DemgemaB kbnnen End-oder Fertigprodukiab-
messungen aus SfrangguB hergestellt werden, die
bisher bei gleicher Qualitit unbedingt BlockguB
erforderten. Weiterhin kann ein Direkieinsatz erfol-
gen, wadurch geringerer Energieaufwand als bisher
erforderlich wird. Der Direkieinsatz ist ndmlich nur
deshalb mdglich, weil die Qualitdt der groBen
GieBabmessungen es erlaubt, auf Inspekiion voll-
stindig zu verzichten. Von besonderem Vorteil ist
jedoch auch, daB auf einer RundstranggieBaniage
nur ein Format notwendig wird und damit die Pro-
dukiivitit der SiranggieBaniage erhdht wird. Die
Kostenvorteile liegen in geringerer Lagerhaltung
von Ersaizieilen und Austauschieilen, ErhShung
der Betrisbszeiten (Verringerung der Ristzeiten).
Die Erfindung flihrt daher zu einer Standardanlage
gréBerer Wirtschaitlichkeit. Die vorstehend genan-
nten Vorteile wirken sich auf die StranggieBanlage
selbst aus. Weiterhin sind jedoch Vorteile gegeben
in Richtung "nach vomne", da kieinere Feriigpro-
dukte (Querschnitte) aus groBen Eingangsquer-
schnitten mit weniger Walzstichen (Vorgeriisten)
hergestelit werden kdnnen. Derartiges Walzvorma-
terial fiir Langprodukie kann besonders vorisilhaft
in Blasstahiwerken mit groBer Kapazitdt erzeugt
werden.

Eine Verbesserung der Erfindung besteht darin,
daB die GuBmaterialabschnitie anschiiefend an das
StranggieBen in einem hochreduzierenden, querar-
beitenden Walzwerk auf die erforderlichen Ansti-
chabmessungen nachfolgender Léngswalzwerke
rundverformt werden.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB der Einheitsquerschniit zwischen einem Durch-
messer von 175 mm bis 600 mm rund gewihlt
wird. Diese MaBnahme fiirf zu einer hohen
GieBsicherheit, zu einer einfachen Regelung und
damit zu weniger StSrungen des GieBbetriebs.

In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB das GuBmaterial in horizontaler Lage erzeugt
wird. Der Einsatz von horizontal erzeugtem
GuBmaterial wird mdglich durch die Kompensation
der bei HorizontalstrangguB stark aufiretenden
Kemporositéten, die im hochreduzierenden, querar-
beitenden Walzwerk vollsténdig beseitigt werden.
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Weiterhin ist vorteilhaft, daB der
Wirmeausgleich in einem die Strahlungsverluste
hemmenden und/oder ausgleichenden Durchgangs-
raum erfolgt. Die Wérmeverluste sind namlich auf-
grund des vorgeschlagenen Volumen/Oberflachen-
Verhdlitnisses gering.

Das erfindungsgemZfBe Verfahren ist im Ver-
gleich zum Stand der Technik in der beigefligten
Zeichnung schematisch dargestellt. Die einzige
Figur der Zeichnung zeigt den Stofiflu in einer
Verfahrenskette flir die bekannten und das neue
Verfahren zum Erzeugen von Walzvormaterial, Mit -
(1) ist die Erzeugung des flussigen Metalls in ein-
em Biasstahlwerk bezeichnet und mit (2) in einem
Elektrolichtbogenofen. Das Flissigmetall wird in
einer sekundérmetallurgischen Behandlungsstufe -
(3) weiterbehandelt. Das auf diese Arten erzeugte
Flissigmetall wird nunmehr bei h&chsten Qua-
litdten und Gliten Uber BlockguB (4) und mehreren
Blockwalzstufen (5) den Walzwerken (8) flir Lang-
produkte zugeflihrt. Solche Langprodukte bestehen
aus Profilstdben, Profiltrigern, Draht und Schienen.
Letztere wurden bisher nur aus Vierkant-Vormate-
rial gewalzt. Diesem wirtschaftlich nachteiligen Ver-
fahren steht das wirtschaftlich giistigere Verfahren
durch StranggieBen gegenliber, bei dem in bekan-
nter Weise Knippelquerschnitte kleiner 130 mm
aus silizium-mangan-beruhigten Qualitdten in einer
KnippelstranggieBanlage 7) bei offenem
GieBstrahl (ohne Tauchrohr und GieBpulver) er-
zeugt werden.

Das erfindugsgemiBe Verfahren zum Erzeugen
von Walzvormaterial hoher Qualitdt und Giite unter
Kosteneinsparung gegeniiber der Linie (4, 5) und -
(6) wird entweder in der HorizontalstranggieBanlage
(8) oder in der Bogenstranggiefvorrichtung (9)
durch GieBen von Rundquerschnitten aus alumi-
niumberuhigten Qualitdten durchgeflihrt. Die der-
artig erzeugten Rundquerschnitte mit einem
Verhdlinis Volumen/Oberfldche von mindestens 40
: 1 bis 150 : 1 und einem Einheitsquerschnitt zwi-
schen einem Durchmesser von 175 mm bis 600
mm rund werden sodann durch den die Strahlungs-
verluste hemmenden und/oder ausgleichenden
Durchgangsraum (10) geflihrt und im hochreduzie-
renden, querarbeitenden Walzwerk (11) auf den
gewlinschten Anstichquerschnitt reduziert oder un-
mittelbar in das Walzwerk (6) eingebracht.

Anspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen von Walzvormate-
rial durch StranggieBen flir Langprodukte aus Me-
tall, insbesondere aus Stahl, bei dem durch den
GieBprozeB eine erste Abstimmung des runden
GuBmaterials auf Anstichabmessungen eines
Langswalzwerkes bzw. auf Schmiedeabmessungen
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erfolgt,
gekennzeichnet durch die Kombination folgender
Merkmale:

a) die Metallschmeize zwischen
schaligefd8 und StranggieBkokille wird
LuftabschluB vergossen,

b) das GuBmaterial wird in einer Einheits-
StranggieBkokille mit einem  rund#hnlichen
Einheits-Querschnitt hergesteilt,

¢) wobei das Verhiltnis Volumen/Qberfldche
des GuBmaterialabschnitts mindestens 40 : 1
mm3/mm2, maximal 150 : 1 mm3/mm2, betrigt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die GuBmaterialabschnitte anschliefend an das
StranggieBen in einem hochreduzierenden, querar-
beitenden Walzwerk (11) auf die erforderlichen An-
stichabmessungen nachfolgender Langswalzwerke
(6) rundverformt werden.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Einheits-Querschnitt zwischen einem
Durchmesser von 175 mm bis 600 mm rund
gewahit wird.

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB das GuBmaterial in horizontaler Lage erzeugt
wird.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Wirmeausgleich in einem die Strahlungs-
verluste hemmenden und/oder ausgleichenden
Durchgangsraum erfolgt.

Vor-
unter
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