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@ Verfahren zum kontinuierlichen Giesswaizen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen
GieBwalzen metallischer Flachprodukte, insbesondere aus
Stahl durch EingieBen der Schmelze in eine StranggieBkokille,
Abziehen des Uber den GieBquerschnitt teilweise erstarrten
Stranges mittels Rollenpaare, Verformen des Stranges minde-
stens im Bereich seiner Erstarrungsstrecke. Um ein Verfahren
anzugeben, mit dem bereits mit der StranggieBanlage ein
Produkt mit hohem Anteil an Walzgefuge zur Verfligung gestelit
wird, das mit der die GieBanlage verlassenden Dickenabmes-
sung coilfahig ist, wird vorgeschlagen, daB in der StranggieBko-
kille ein Flachprodukt mit einer Dicke von 50 bis 100 mm erzeugt
wird, das so erzeugte Flachprodukt innerhalb der Erstarrungs-
strecke mindestens 100/ bis zu 7000 in seiner Dicke reduziert
wird und mittels der Rollenpaare im durcherstarrten Bereich
des Flachproduktes eine weitere Reduktion der Dicke um
mindestens 3006 vorgenommen wird.
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Beschreibung

Verfahren zum kontinuierlichen GieBwalzen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinu-
ierlichen GieBwalzen metallischer Flachprodukte,
insbesondere aus Stahl, gemaB dem Gattungsbe-
griff des Anspruches 1.

Flachprodukte sind das Ausgangsmaterial fiir die
Erzeugung von Blechen oder Béndern. Derartige
Flachprodukte werden auch als Brammen oder
Dinnbrammen bezeichnet. Werden Brammen mit
einer eine bestimmte Dicke libersteigenden GroBe
erzeugt, treten in der Regel Seigerungsprobleme
auf. GemaB der DE-OS 24 44 443 soll die Seigerung
bei derartigen Produkten dadurch verhindert wer-
den, daf8 in der StranggieBanlage auf den Strang
innerhalb der Erstarrungssirecke, mdglichst kurz
vor dem Durcherstarrungspunkt, eine Verformung
mit einem Reduktionsgrad von 0,1 bis 20/0 ausge(bt
wird.

Aus der EP 0286862 A 1 ist eine Anlage zum
Herstellen eines Stahlbandes bekannt, wobei der
aus der StranggieBanlage austretende Strang, der
bereits durch Zusammendricken dickenreduziert
worden ist, in einem anschlieBenden Walzgerlst
zum eigentlichen Band ausgewalzt wird.

In neuerer Zeit ist man bestrebt, die Dickenab-
messung der stranggegossenen Brammen mehr
dem zu erzeugenden Fertigprodukt anzupassen.
Hierfir stehen Begriffe wie "endabmessungsnahes
GieBen” oder "die Erzeugung von Vorbandern”.
Hierbei wird in der StranggieBanlage ein Flachpro-
dukt mit einer Dicke zwischen 40 bis 50 mm erzeugt.
Die so erzeugten Flachprodukte weisen eine GufB-
struktur auf. Nach Verlassen der StranggieBanlage
(Transportrollen) wird der Strang abgelangt und die
Teilstlicke der Flachprodukte werden einem Aus-
gleichsofern zugefuhrt und anschlieBend gewalzt (s.
Stahl u. Eisen 1988, Nr. 3, Seite 99ff).

Nachteilig bei diesem Verfahren ist der erhebliche
maschinentechnische Aufwand und im Fall der
Vorbander auBerdem das GuBgefiige.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit dem bereits mit der
StranggieBanlage ein Produkt mit hohem Anteil an
Walzgefiige zur Verfligung gestellt wird, das mit der
die GieBanlage verlassenden Dickenabmessung
coilfahig ist.

Bei einem Verfahren zum kontinuierlichen GieB-
walzen metallischer Flachprodukte, insbesondere
aus Stahl, durch EingieBen der Schmelze in eine
StranggieBkokille, Abziehen des {ber den Quer-

schnitt teilweise erstarrten Stranges mittels Rollen-

paare und Verformen des Stranges mindestens im
Bereich seiner Erstarrungsstrecke, wird die Aufgabe
erfindungsgemas dadurch geldst, daB in der Strang-
gieBkokille ein Flachprodukt mit einer Dicke von 50
bis 100 mm erzeugt wird, daB das so erzeugte
Flachprodukt innerhalb der Erstarrungsstrecke um
mindestens 10 bis zu 70 % in seiner Dicke reduziert
wird und mittels der Rollenpaare im durcherstarrten
Bereich des Flachproduktes eine weitere Reduktion
der Dicke um mindestens 300/ vorgenommen wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
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vorgeschiagen, da88 die Dickenreduktion des Flach-
produktes im Bereich der Erstarrungsstrecke und im
durcherstarrten Bereich derart aufeihander abge-
stimmt wird, daB die Gesamtreduktion des Flachpro-
duktes mindestens 60 % betragt. Das so erzeugte
Flachprodukt ist bei einer Dicke von max. 35 mm
coilfahig, so daB in weiterer Ausgestaltung der
Erfindung im AnschluB an den GieBwalzprozeB das
erhaltene Flachprodukt gecoilt wird.

Zur Verbesserung der Oberflichenqualitét ist es
nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung vor-
teilhaft, das aus der Kokille austretende Flachpro- -
dukt durch eine die Verzunderung des Flachproduk-
tes unterbindende Atmosphére zu schltzen. Die
Atmosphére sollte Uber den gesamten Bereich der
Verformungsstrecke aufrechterhalten werden. Dies
kann insbesondere dadurch geschehen, daB inner-
halb der Strangfihrungsstrecke eine Inertgasatmo-
sphére aufrechterhalten wird. Sollte dies aus be-
trieblichen Griinden nicht mdglich sein, bietet sich
als aquivalente MaBnahme eine Entzunderung des
Flachproduktes innerhalb der Verformungssirecke
an.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kann
die Ausbildung des gewlnschten feinkérnigen Gefi-
ges dadurch unterstlitzt werden, daB das die Kokille
verlassende Flachprodukt ausschiieBlich dber in-
nengekilhite Rollen gekiihlt wird. In weiterer Ausge-
staltung der Erfindung kénnen die Rollen oberfla-
chenbeschichtet sein im Sinne einer Reduzierung
der durch die Rollen bewirkien Kihiwirkung.

Der Temperaturebereich von 1500 - 1200°C fir
die weitere Reduktion hat sich als besonders
gunstig erwiesen fur den Erhalt eines eines isotro-
pen Geflges.

Anhand eines Ausfilihrungsbeispieles soll die
Erfindung naher erlautert werden. In einer Strang-
gieBanlage vom Bogentyp wird Stahl in eine Kokille
der Querschnittsabmessung 60 mm x 1200 mm
vergossen. Der Uber den Querschnitt teilweise
erstarrte Strang wird aus der Kokille abgezogen mit
einer Geschwindigkeit von ca. 3,5 m/min und mittels
Rollenpaare gefiihrt. Die Rollenpaare sind einzeln
oder zu Segmenten zusammengefat gegen den
Strang anstellbar und werden derart gegen den
Strang angepreBt, dafl im Bereich der Erstarrungs-
strecke, also vom Kokillenende bis zur Durcherstar-
rung, der Strang auf eine Dicke von 36 mm (ca. 40 %
der Abmessung am Kokillenausgang) reduziert wird.
An diesen Bereich schlieBt sich ein weiterer Bereich
mit Rollenpaaren an, in dem eine weitere Dickenre-
duktion von 36 auf 25 mm (30 % von der bereits
reduzierten Strangdicke aus gesehen) vorgenom-
men wird. Je nach Stahlqualitat kann sowohl die
Verformung im Bereich der Erstarrungsstrecke als
auch nach der Durcherstarrung jeweils mit einem
oder mehreren Rollenpaaren erfolgen.

Das auf diese Weise erzeugte Flachproduki kann
anschlieBend zum Coil aufgewickelt oder direkt der
Weiterverarbeitung durch Walzen zugefiihrt werden.

Aufgrund der Temperatur des Flachgutes ist eine
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gute Verformbarkeit bei geringem maschinentechni-
schem Aufwand gegeben. AuBerdem wird durch die
beschriebene Arbeitsweise ein Flachprodukt er-
zeugt, das bereits bei Verlassen der StranggieBania-
ge ein feinkorniges, einem Waizerzeugnis entspre-
chendes Gefuge aufweist. Ein derartiges Material ist
ohne Schwierigkeiten coilbar. Auch hat es sich
{iberraschend herausgestellt, daB die Festigkeitsei-
genschaften und Zahigkeitswerte eines durch das
erfindungsgemaBe Verfahren erzeugten Flachpro-
duktes schon bei diesen geringen Verformungsgra-
den des Eigenschaften eines Walzprodukies ent-
sprechen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen GieBwal-
zen metallischer Flachprodukte, insbesondere
aus Stahl durch EingieBen einer Schmelze in
eine StranggieBkokille, in der das Flachprodukt
mit einer Dicke < 100 mm erzeugt wird,
Abziehen des Uber den GieBquerschnitt teilwei-
se erstarrten Stranges mittels Rollenpaare und
Reduzierung der Dicke des Flachproduktes in
der Erstarrungsstrecke um mindestens 10 %
bis zu 70 % seiner Dicke und Verformung des
durcherstarrten Flachproduktes mit einer wei-
teren Reduktion der Dicke um mindestens
30 %,
dadurch gekennzeichnet,
daB das in der StranggieBkokille mit einer Dicke
von 50 bis 100 mm erzeugte Flachprodukt
ausschlieBlich von innengekihiten Rollen ge-
kiihlt und mittels der Rollenpaare die Verfor-
mung im durcherstarrten Bereich bei Tempera-
turen des Flachprodukies dicht unter der
Solidustemperatur, insbesondere im Tempera-
turebereich von 1500 - 1200 °C durchgefihrt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Gesamtreduktion der Dicke derart
eingestellt ist, daB ein Flachprodukt mit einer
Dicke von max. 35 mm entsteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das erzeugte Flachprodukt nach Verlassen
der Rollenpaare gecoilt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Gesamtreduktion der Dicke mindestens
60 0/o betragt.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das aus der Kokille ausiretende Flachpro-
dukt bis zum Ende der Verformungsstrecke in
einer eine Verzunderung unterbindenden At-
mosphére gefihrt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch-gekennzeichnet,
daB das Flachprodukt unter Inertgas gefiihrt
wird.

7.Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daB das Flachprodukt wahrend der Verformung
entzundert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Flachprodukt durch innengekiihlte,
oberflachenbeschichtete Rollen gekiihlt wird.
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