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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen GieBwalzen metallischer Flachprodukte,
insbesondere aus Stahl, gem3B dem Gattungsbe-
griff des Anspruches 1.

Flachprodukte sind das Ausgangsmaterial flr
die Erzeugung von Blechen oder Bandern. Derarti-
ge Flachprodukte werden auch als Brammen oder
Dinnbrammen bezeichnet. Werden Brammen mit
einer eine bestimmte Dicke Ubersteigenden GrdfBe
erzeugt, treten in der Regel Seigerungsprobleme
auf. Gem3B der DE-OS 24 44 443, die beispiels-
weise als Beschreibung des ndchsthommenden
Standes der Technik ansuschen ist, soll die Seige-
rung bei derartigen Produkten dadurch verhindert
werden, daB in der StranggieBanlage auf den
Strang innerhalb der Erstarrungsstrecke, m&glichst
kurz vor dem Durcherstarrungspunki, eine Verfor-
mung mit einem Reduktionsgrad von 0,1 bis 2%
ausgelbt 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 Zusammendriicken dickenreduziert
worden ist, in einem anschlieBenden Walzgerist
zum eigentlichen Band ausgewalzt wird.

In neuerer Zeit ist man bestrebt, die Dickenab-
messung der stranggegossenen Brammen mehr
dem zu erzeugenden Fertigprodukt anzupassen.
Hierflr stehen Begriffe wie "endabmessungsnahes
GieBen" oder "die Erzeugung von Vorbindern".
Hierbei wird in der StranggieBanlage ein Flachpro-
dukt mit einer Dicke zwischen 40 bis 50 mm er-
zeugt. Die so erzeugten Flachprodukie weisen eine
GuBstruktur auf. Nach Verlassen der StranggieBan-
lage (Transportrollen) wird der Strang abgeldngt
und die Teilstiicke der Flachprodukte werden ei-
nem Ausgleichsofern zugefiihrt und anschlieBend
gewalzt (s. Stahl u. Eisen 1988, Nr. 3, Seite 99ff).

Nachteilig bei diesem Verfahren ist der erhebli-
che maschinentechnische Aufwand und im Fall der
Vorbander auBerdem das GuBgeflige.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren anzugeben, mit dem bereits mit der
StranggieBanlage ein Produkt mit hohem Anteil an
Walzgeflige zur Verfligung gestellt wird, das mit
der die GieBanlage verlassenden Dickenabmes-
sung coilfdhig ist.

Bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art zum kontinuierlichen GieBwalzen metallischer
Flachprodukte, insbesondere aus Stahl, durch Ein-
gieBen der Schmelze in eine StranggieBkokille, Ab-
ziehen des Uber den Querschnitt teilweise erstarr-
ten Stranges mittels Rollenpaare und Verformen
des Stranges mindestens im Bereich seiner Erstar-
rungsstrecke, wird die Aufgabe erfindungsgemaB
dadurch geldst, daB das in der StranggieBkokille
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mit einer Dicke von 50 bis 100 mm erzeugte Flach-
produkt ausschlieBlich von innengekiihlien Rollen
geklihlt und mittels der Rollenpaare die Verfor-
mung im durcherstarrten Bereich bei Temperaturen
des Flachproduktes dicht unter der Solidustempe-
ratur, insbesondere im Temperaturbereich von
1500 - 1200 °C durchgefiihrt wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, daB die Dickenreduktion des Flach-
produktes im Bereich der Erstarrungsstrecke und
im durcherstarrten Bereich derart aufeinander ab-
gestimmt wird, daB die Gesamtreduktion des Flach-
produktes mindestens 60 % betrdgt. Das so er-
zeugte Flachprodukt ist bei einer Dicke von max.
35 mm coilfdhig, so daB in weiterer Ausgestaltung
der Erfindung im AnschluB an den GieBwalzprozeB
das erhaltene Flachprodukt gecoilt wird.

Zur Verbesserung der Oberflachenqualitit ist
es nach einem weiteren Vorschlag der Erfindung
vorteilhaft, das aus der Kokille austretende Flach-
produkt durch eine die Verzunderung des Flach-
produktes unterbindende Atmosphire zu schiitzen.
Die Atmosphire sollte liber den gesamten Bereich
der Verformungsstrecke aufrechterhalten werden.
Dies kann insbesondere dadurch geschehen, daB
innerhalb der Strangfiihrungsstrecke eine Inertga-
satmosphire aufrechterhalten wird. Sollte dies aus
betrieblichen Griinden nicht md&glich sein, bietet
sich als dquivalente MaBnahme eine Entzunderung
des Flachprodukies innerhalb der Verformungs-
strecke an.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
kann die Ausbildung des gewiinschten feink&rnigen
Gefliges dadurch unterstiitzt werden, da8 das die
Kokille verlassende Flachprodukt ausschlieBlich
Uber innengekihlte Rollen gekihlt wird. In weiterer
Ausgestaltung der Erfindung k&nnen die Rollen
oberfldchenbeschichtet sein im Sinne einer Redu-
zierung der durch die Rollen bewirkten Kihlwir-
kung.

Der Temperaturebereich von 1500 - 1200°C
flr die weitere Reduktion hat sich als besonders
glinstig erwiesen flr den Erhalt eines isotropen
Gefliges.

Anhand eines Ausflhrungsbeispieles soll die
Erfindung ndher erldutert 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 er-
starrte Strang wird aus der Kokille abgezogen mit
einer Geschwindigkeit von ca. 3,5 m/min und mit-
tels Rollenpaare gefiihrt. Die Rollenpaare sind ein-
zeln oder zu Segmenten zusammengefaBt gegen
den Strang anstellbar und werden derart gegen
den Strang angepreBt, daB im Bereich der Erstar-
rungsstrecke, also vom Kokillenende bis zur Durch-
erstarrung, der Strang auf eine Dicke von 36 mm
(ca. 40 % der Abmessung am Kokillenausgang)
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reduziert wird. An diesen Bereich schlieBt sich ein
weiterer Bereich mit Rollenpaaren an, in dem eine
weitere Dickenreduktion von 36 auf 25 mm (30 %
von der bereits reduzierten Strangdicke aus gese-
hen) vorgenommen wird. Je nach Stahlqualitdt
kann sowohl die Verformung im Bereich der Erstar-
rungsstrecke als auch nach der Durcherstarrung
jeweils mit einem oder mehreren Rollenpaaren er-
folgen.

Das auf diese Weise erzeugte Flachprodukt
kann anschlieBend zum Coil aufgewickelt oder di-
rekt der Weiterverarbeitung durch Walzen zuge-
flihrt werden.

Aufgrund der Temperatur des Flachgutes ist
eine gute Verformbarkeit bei geringem maschinen-
technischem Aufwand gegeben. AuBerdem wird
durch die beschriebene Arbeitsweise ein Flachpro-
dukt erzeugt, das bereits bei Verlassen der Strang-
gieBanlage ein feinkdrniges, einem Walzerzeugnis
entsprechendes Geflige aufweist. Ein derartiges
Material ist ohne Schwierigkeiten coilbar. Auch hat
es sich Uberraschend herausgestellt, daB die Fe-
stigkeitseigenschaften und Zhigkeitswerte eines
durch das erfindungsgemiBe Verfahren erzeugten
Flachproduktes schon bei diesen geringen Verfor-
mungsgraden den Eigenschaften eines Walzpro-
duktes entsprechen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen GieBwalzen
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 teilweise erstarr-
ten Stranges mittels Rollenpaare und Reduzie-
rung der Dicke des Flachproduktes in der Er-
starrungsstrecke um mindestens 10 % bis zu
70 % seiner Dicke und Verformung des durch-
erstarrten Flachproduktes mit einer weiteren
Reduktion der Dicke um mindestens 30 %,
dadurch gekennzeichnet,
daB das in der StranggieBkokille mit einer Dik-
ke von 50 bis 100 mm erzeugte Flachprodukt
ausschlieBlich von innengekiihlten Rollen ge-
klihlt und mittels der Rollenpaare die Verfor-
mung im durcherstarrten Bereich bei Tempera-
turen des Flachproduktes dicht unter der Soli-
dustemperatur, insbesondere im Temperature-
bereich von 1500 - 1200 ° C durchgefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Gesamtreduktion der Dicke derart ein-
gestellt ist, daB ein Flachprodukt mit einer Dik-
ke von max. 35 mm entsteht.
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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 minde-
stens 60 % betréagt.

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

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

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

8. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Flachprodukt durch oberfldichenbe-
schichtete Rollen gekiihlt wird.

Claims

1. Method for the continuous casting and rolling
of metallic flat products, in particular of steel,
by pouring a melt into a continuous casting
mould, in which the flat product is produced
with a thickness of < 100 mm, withdrawing the
strand, which has partly solidified over the
casting cross section, by means of roll pairs,
reducing the thickness of the flat product in the
solidification section by at least 10% to up to
70% of its thickness and forming the com-
pletely solidified flat product with another re-
duction in thickness of at least 30%, charac-
terised in that the flat product which is pro-
duced in the continuous casting mould with a
thickness of 50 to 100 mm is cooled solely by
internally cooled rolls and the forming is car-
ried out by means of the roll pairs in the
completely solidified area at flat product tem-
peratures which are just below the solidus tem-
perature, in particular in the temperature range
of 1500 - 1200°C.

2. Method according to claim 1, characterised in
that the overall reduction in thickness is con-
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trolled so as to result in a flat product with a
maximum thickness of 35 mm.

3. Method according to claim 1, characterised in
that the flat product which is produced is coil-
ed after leaving the roll pairs.

4. Method according to claim 1, characterised in
that the overall reduction in thickness is at
least 60%.

5. Method according to claim 1, characterised in
that the flat product leaving the mould is guid-
ed in an atmosphere which prevents scaling up
o the end of the forming section.

6. Method according to claim 5, characterised in
that the flat product is guided in an inert gas
atmosphere.

7. Method according to claim 1, characterised in
that the flat product is descaled during for-
ming.

8. Method according to claim 1, characterised in
that the flat product is cooled by surface-coat-
ed rolls.

Revendications

1. Procédé pour le laminage de coulée continue
d'éléments plats métalliques, en particulier en
acier, par introduction d'un bain de fusion dans
une coquille de coulée continue, dans laquelle
I'élément plat est produit avec une épaisseur
inférieure & 100 mm, par exiraction au moyen
de paires de rouleaux de la barre de coulée en
partie solidifiée sur la section transversale de
coulée, et par réduction de I'épaisseur de 1'é1é-
ment plat dans I'étendue de solidification d'au
moins 10 % & 70 % de son épaisseur, et par
déformation de I'élément plat solidifié avec une
réduction supplémentaire de I'épaisseur d'au
moins 30 %,
caractérisé en ce que I'élément plat, produit
dans la coquille de coulée continue, avec une
épaisseur de 50 &4 100 mm, est exclusivement
refroidi par des rouleaux refroidis intérieure-
ment et, au moyen des paires de rouleaux, la
déformation dans la zone solidifiée est effec-
tuée pour des tempéraiures de I'élément plat
juste au-dessous de la température de solidus,
en particulier dans la plage de températures
de 1500-1200°C.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la réduction totale de
I'épaisseur est réglée, de sorte qu'on obtient

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

un élément plat avec une épaisseur de 35 mm
au maximum.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, aprés avoir quitté les
paires de rouleaux, I'élément plat produit est
bobiné.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la réduction totale de
I'épaisseur s'éléve 3 au moins 60 %.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que I'élément plat, soriant de
la coquille, est guidé, jusqu'a la fin de I'éten-
due de déformation, dans une atmosphére
soumise & une oxydation.

Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce que I'élément plat est guidé
sous une atmosphére de gaz inerte.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que I'élément plat est dés-
oxydé pendant la déformation.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que I'élément plat est refroidi
par des rouleaux a revétement de surface.
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