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) Verfahren zum Herstellen eines Stahibandes mit einer Dicke von weniger als 10 mm.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Stahlbandes mit einer Dicke
von unter 10 mm durch GieBen eines Stahlstranges
in einer gekUhlten Durchiaufkokille. Der noch nicht
durcherstarrte Stahistrang wird nach Verlassen der
Kokille bis zum Verschweifien der inneren Wandun-
gen der bereits verfestigten Strangschale zusam-
mengedriickt, wobei die Strangschalen mit einem
Verformungsgrad von > 40 % in der Dicke reduziert
werden. Flir die Zusammenfassung ist Fig. 1 be-
stimmt. '
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Verfahren zum Herstellen eines Stahlbandes mit einer Dicke von weniger als 10 mm

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Herstellen eines Stahlbandes mit einer Dicke
von unter 10 mm durch GieBen sines Stranges in
einer gekiihiten Durchlaufkokille und anschlieBen-
dem Zusammendrlicken des aus der Kokille aus-
tretenden noch nicht durcherstarrten Siranges bis
zum Verschweifien der inneren Wandungen der
bereits verfestigten Strangschale.

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art
("Patent Abstracts of Japan", Band 8, Nr. 210 (M-
328) 1647, September 26, 1984; JP-A-5997747 (A))
werden die bereits verfestigten Strangschalen des
aus der Kokille austretenden noch nicht erstarrten
Stahlstranges so weit zusammengedrlickt, bis die
Dicke des Bandes etwa gleich der doppelten Dicke
der bereits verfestigten Strangschale ist. Um dabei
ein sicheres VerschweiBen der Strangschalen zu
gewihrleisten, kann gem#B diesem bekannten Ver-
fahren auf die Strangschalen ein derartiger Druck
ausgelibt werden, daB der aus den Qustschrollen
austretende Strang gleich der Summe der der Dik-
ken der beiden Strangschalen ist.

Durch diese an sich bekannte MaBnahme, die
beim StranggieBen zur Erzielung lunkerfreier Stran-
ge angewandt wird, werden allerdings nur B&nder
mit einer Dicke von 20 - 50 mm erreicht. Flr eine
Vielzahl von Anwendungsféllen sind solche Bénder
allerdings zu dick. Bdnder mit einer Dicke von 20 -
50 mm lassen sich jedoch in herkdmmlichen Kalt-
walzwerken nicht bis auf die gewiinschte kleinste
Dicke von stwa 2 mm herunterwalzen.

Zur Herstellung von Béndern mit geringer Dik-
ke wird das nach herk&mmlicher Weise hergesteli-
te Vorband gekiihlt und nach vollstdndiger Durch-
erstarrung in Stilicke geeigneter L&nge unterteilt
oder zu einem Band aufgewickelt. Zur Vorbereitung
auf das anschlieBende Auswalzen zu dlinnem Band
wird der Bund in einem Zwischenspeicherofen wér-
mebehandelt und auf eine gleichm&Bige Tempera-
tur eingestellt. Das Auswalzen des Bandes erfolgt
in mehreren Stichen. Wegen des notwendigen Zwi-
schenspeicherofens und der Vielzahl der Walzger-
Uste fUr das Auswalzen ist der Aufwand zum Wai-
zen von diinnen Bdndern nach wie vor groB. Ein
weiterer Nachteil bei einem derartigen Auswalzen
nach dem Aufheizen des Bandes besteht darin,
daB das Band an der Oberfliche verzundert. Da-
durch wird ein einwandfreis Warmwalzen er-
schwert.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren und eine Anlage anzugeben, mit welchem be-
ziehungsweise mit welcher qualitaiiv hochwertige
Stahlbdnder mit einer Dicke von 1 - 10 mm auf
sinfache Art und Weise hergestellt werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird bei sinem Verfahren der
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eingangs genannten Art dadurch geldst, daB die
aus der Kokille austretenden verfestigten Strang-
schalen im gleichen Arbeitsgang mit dem Zusam-
mendriicken des GuBstranges mit einem Verfor-
mungsgrad von mehr als 40 % in der Dicke redu-
ziert werden. Eine solche Dickenreduzierung |48t
sich mit einem am Kokillenauslauf angeordneten
Walzgeriist, insbesondere sinem horizontalliegen-
den angetriebenen Quartogerlist verwirklichen.

Mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren 4Bt
sich in einem einzigen Arbeitsgang aus dem aus
der Kokille austretenden noch nicht durcherstarrten
Stahlstang ein diinnes Band herstellen, das unmit-
telbar nach entsprechender Kiihiung zu Bunden
gewickelt oder weiterverarbeitet werden kann. Die
Herstellung von Stahlb&ndern mit dem erfindungs-
geméfen Verfahren ist duBerst glinstig, da keine
groBen Anlagen mit Warmedfen und Walzgeristen
mit entsprechendem Energiebedarf erforderlich
sind.

Bei der Erfindung sind die verschiedenen Para-
meter beim GieBen des Stahistranges einerseits
und beim Dickenreduzieren der Strangschalen an-
dererseits derart aufeinander abgestimmt, daB der
Stahlistrang ohne Durchbriiche zusammengedriickt
werden kann und die Strangschalen die erhebili-
chen Verformungen bei der Dickenreduktion aus-
haiten kénnen. Es hat sich als besonders vorteithaft
erwiesen, wenn die GieBgeschwindigkeit und/oder
die Klhlintensitdt der Kokille derart geregelt wird,
daB der Stahistrang bei Austritt aus der Kokille
eines Strangschale mit einer Dicke von 5 - 10 mm
aufweist. Auf diese Weise ist gewdhrleistet, daf die
Strangschale widerstandsfahig genug ist, um die
bei der Verformung auftretenden Krifte ohne Bil-
dung von Rissen aushalten zu kdnnen.

Flr eine gleichméBige Verformung des Gief-
stranges und eine gute Gefligeausbildung hat es
sich als zweckmgig erwiesen, wenn das Zusam-
mendricken der verfestigten Strangschalen nach
Austritt des GuBstrangs aus der Durchlaufkokille
bei mdglichst hohen Tempsraturen durchgefilhrt
wird. Gute Ergebnisse wurden erzielt, wenn die
Oberfléchentemperatur des GuBstranges mehr als .
1100°C, vorzugsweise 1200°C bis 1400°C, insbe-
sondere 1300°C betrégt. Es hat sich gezeigt, daf
es vorteilhaft ist, wenn in der Strangschale ein
Temperaturgradient senkrecht zur Strangoberfliche
besteht, der bestimmt wird durch die Strangober-
fiachentemperatur und eine Temperatur nahe der
Solidus-Temperatur im Inneren des GuBstranges.
Da alle Stahiqualitdten bei einer Temperatur von
mehr als 1200°C hoch belastbar sind, werden bei
Einhaltung der vorgenannten Temperaturen Risse
in der Stranghaut wihrend der Verformung vermie-
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den.

Flr die Ausbildung eines besonders guten Ge-
fliges des gewalzten Bandes ist es weiter von
Vorteil, die Strangschalen beim Zusammendriicken
des Gufstranges mit einem Verformungsgrad von
50 - 80 % in der Dicke zu reduzieren. Flr manche
Anwendungsfille und/oder bei einigen Stahlqualiti-
ten kann es zur Verbesserung der Oberfldchenbe-
schaffenheit vorteilhaft sein, die Bénder zusdizlich
mit einem Verformungsgrad von kleiner als 5%
nachzuwalzen. Es ist auch mdglich, das Band hier-
bei mit einer Kontur zu versehen. :

Nach einer Ausgestaitung der Erfindung wird
eine erste Dickenreduktion des GuBstranges bereits
in der Durchlaufkokille durchgefihrt. Zu diesem
Zweck werden die an den Breitseiten der Durch-
laufkokille sich bildenden Strangschalen zumindest
im Mittelbereich durch eine entsprechende Ausbil-
dung des trichterférmigen Bereichs der Durchlauf-
kokille wihrend des Auszuges des GuBstranges
zusammengeflihrt. Dabei wird die Kiihlung der
Durchlaufkokille derart eingestellt, daB die Bildung
der Strangschalen bersits im trichterférmigen Be-
reich beginnt, so daB bereits dort ein Strang mit
noch schmelzfliissigem Kern gebildet wird. Dabei
kommt es darauf an, daB die Strangschale sich nur
mit einer Dicke ausbildet, bei der ein Zusammen-
flhren noch mdglich ist.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
ein Ausflihrungsbeispiel einer Anlage zum Herstel-
len eines Stahlbandes schematisch darstelienden
Zeichnung néher erldutert. im einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine Anlage zur Durchflihrung des
Verfahrens in Seitenansichi -
und

Fig. 2 ein Detail der Anlage gemaRB Fig. 1 im
Bereich zwischen der Kokille zum Stranggiefien
und dem Walzgeriist in zu Fig. 1 vergréBerter
Darstellung.

Aus dem Tundish 1 flieft schmelzflUssiger
Stahi in eine oszillierende Kokille 2, die aus einem
trichterférmigen Oberteil und einem Unterteil mit
parallel angeordneten geklihiten W&nden besteht,
deren Abstand entsprechend der Dicke des zu
gieBenden Stranges gew&hit wird. Infolge der trich-
terférmigen Ausbildung der Kokille werden bereits
im trichterférmigen Bereich die erstarrenden
Strangschalen beim Auszug des GuBstranges zu-
sammengefiihrt, wodurch eine erste Dickenreduzie-
rung des GuBsiranges erzielt wird. Unmittelbar am
Kokillenauslauf befindet sich ein Waizgerlst 3, mit
dem die erstarrten Strangschalen zusammenge-
driickt, miteinander verschweit und in der Dicke
reduziert werden. Das Walzgerlist ist beispielswei-
se ein horizontal angeordnetes Quartogeriist, des-
sen angetriebene Arbeitswalzen 3a fUr das Zusam-
mendriicken und Dickenreduzieren des Stranges
10 mittels hydraulischer Zylinder verstellbar sind.
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Im Bereich der Arbeitswalzen 3a soliten den
Schmalseiten profilbestimmende Stltzrollen zuge-
ordnet sein. Der Durchmesser d der Arbeitswalzen
3a sollte zwischen 0,5 und 1 m liegen, wéhrend der
Abstand D des Anfangs des Angriffsbereichs von
der Unterkante der Kokille 2 kleiner als 0,5 m sein
sollte. Diese Verhdlinisse sind in Figur 2 darge-
stellt.

Dem Walzgerist 3 kann hinter einer Bogenfiih-
rung 4 ein Walzgerlist 5 nachgeordnet sein, mit
dem mit geringem Verformungsgrad von etwa 5 %
der durcherstarrte GuBstrang dressiert wird. Hinter
dem Walzgeriist 5 sind sine Kuhlvorrichtung 6,
eine Schere 7 und eine Haspel 8 zum Aufwickeln
des Bandes 9 vorgesehen.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Stahlbandes
mit einer Dicke von unter 10 mm durch GieBien
eines Stahlsiranges in einer gekiihiten Durchlaufko-
kille und anschliefendem Zusammendriicken des
aus der Kokille ausiretenden noch nicht durcher-
starrten Stahistranges bis zum Verschweifien der
inneren Wandungen der bereits verfestigten
Strangschale, dadurch gekennzeichnet, dag die
verfestigten Strangschalen im glsichen Arbeitsgang
mit dem Zusammendriicken des GuBstranges mit
einem Verformungsgrad von >40 % in der Dicke
reduziert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die verfestigten
Strangschalen mit dem Zusammendriicken des
GuBstranges mit einem Verformungsgrad von 50 -
80 % in der Dicke reduziert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die an den Breil-
seiten der Durchlaufkokille erstarrenden Strang-
schalen zum Zweckse der Dickenreduzierung des
GuBstranges durch eine trichterfdrmige Ausbildung
der Durchlaufkokille wdhrend des Auszuges des
GuBstrangs aus der Kokille zusammengeflhrt wer-
den.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kihlung der
Durchlaufkokille derart eingesteilt wird, daB der
GuBstrang beim Austritt aus der Kokille und vor
dem Zusammendriicken eine Oberflichentempera-
tur von 1100°C bis 1400°C, insbesondere von
1300°C besitzt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4,
dadurch gekennzeichnet, daf der GuBstrang
nach dem Zusammendriicken mit einem Verfor-
mungsgrad von etwa 5% nachgewalzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
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dadurch gekennzeichnet, da8 der GuBstrang
beim Nachwalzen konturiert wird.
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