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&) Anlage zur Herstellung von Stahiband.

@ Eine Anlage zur Herstellung von Stahiband be-
steht aus einer StahibandgieBkokille (1), einem Wal-
zensafz (2, 3) zum Zusammenpressen und Ver-
schweissen der an den Bandbreiiseiten erstarrenden
Strangschalen und Fuhrungsrollen {4, 5, 6) zur Um-
leitung des Stahlbandes zu einer horizontal angeord-
neten Treibrichteinrichtung (7).

Zur Schaffung einer einfachen, niedrigbauenden
und betriebssicheren Anlage zur wirtschaftlichen
Hersteliung von Stahlband hoher Qualitdt bilden die
Flhrungsrollen (4, 5, 6) eine im Abstand um eine
Presswalze (3) zur Treibrichteinrichtung (7) verlau-
fende einseitige Flihrungsbahn.
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstel-
lung von Stahiband, die aus einer StahlbandgieBfko-
kille, einem Walzensaiz zum Zusammenpressen
und Verschweissen der an den Stahlbandbreitsei-
ten erstarrenden Strangschalen und Fiithrungsrollen
zur Umleitung des Stahlbandes zu einer horizontal
angeordneten Treibrichteinrichtung besteht.

Bei dieser durch die EP-A1 286 862 bekannt
gewordenen Anlage wird das kontinuierlich gegos-
sene und gepresste Stahlband unterhalb des
Presswalzenpaares durch eine vertikale Kihlstrek-
ke und im Bogen angeordnete Biege- und Fiih-
rungsrollen in die Horizontale umgeleitet. Am Ende
der Umleitungsbahn befindet sich eine Treib- und
Richteinrichtung. Das Stahlband wird anschliessend
in einem Ausgleichofen auf homogene Walztempe-
ratur eingestellt und danach einem Fertigwalzwerk
zugefiihrt.

Die bekannten Anlagen sind aufwendig und
hochbauend. Die relativ lange Stahibandfihrung
bedingt Energie- und Verzunderungsveriuste, die
nur durch erhdhten Schuizaufwand zu reduzieren
sind.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
einfachen, niedrigbauenden, betriebssicheren und
wartungsfreundlichen Anlage, mit der Stahlband mit
gutem Geflige und hoher Oberfldchengiite herge-
stellt werden kann. Darliber hinaus soll eine wiri-
schaftlichere Herstellung durch Verringerung von
Energie- und Verzunderungsveriusten erreicht wer-
den.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB die Flihrungsrollen eine im Abstand um
eine Presswalze zur Treibrichteinrichtung verlaufen-
de einseitige Flihrungsbahn bilden.

Dadurch wird eine kostengiinstige und be-
triebssichere Anlage zur wirtschaftlichen Herstel-
lung von Stahlband mit gutem Geflige und riBfreier
Oberfidche bei geringen Verzunderungsverlusien
geschaffen.

Der Abstand der Fiihrungsrollen von der Ober-
fliche der Presswalze ist grdBer als die Dicke des
gepressten Stahibandes. Dadurch wird die Warme-
Uberiragung vom Stahlband zur Presswalze be-
grenzt und ein Verschlei der Oberfliche vermie-
den.

GemdB einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist der Krimmungsradius der von den Flhrungsrol-
len gebildeten Flhrungsbahn kleiner als 800 mm.

Eine erhebliche Verminderung der Hitzeeinwir-
kung des Stahlbandes auf die Presswalze wird
dadurch erreicht, daf zwischen der Presswalze und
den Fihrungsrollen oberhalb der Stahlbandobersei-
te ein Hitzeschild angeordnet ist. Der Hitzeschild ist
vorteithaft aus einer geklihlten Stahlplatte oder ei-
ner Platte aus feuerfestem Material gestaltet.

Ein Verfahren zum Betrieb der erfindungsge-
maBen Anlage besteht darin, daB die nach der
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Austdrdergeschwindigkeit der Presswalzen gere-
gelte Einzugsgeschwindigkeit der Treibrichteinrich-
fung bei Abweichungen des Stahibandes von der
Soll-Lage im Bereich der Flhrungsrollen korrigiert
wird.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
mit Merkmalen der Erfindung dargestelit. Es zeigen

Fig. 1 eine Anlage zur Herstellung von Stahi-
band und

Fig. 2 im Prinzip die Antriebsregelung fir
den Treibrichter.

Die dargesteilte Anlage zur Herstellung von
Stahlband, besteht aus den wesentlichen Teilen
StahlbandgieBkokille 1, Presswalzen 2, 3, Fuh-
rungsrollen 4, 5, 6 und Treibrichteinrichtung 7.

Die zur Aufnahme eines Giefirohres 8 nach
aben erweiterte StahibandgieBkokille 1 ist zur Kiih-
lung des eingegossenen Stahles 9 mit Kihlrohren
10 in den Wandungen 11 versehen. An den Wan-
dungen 11 der Kokille 1 erstarrt eine den flissigen
GieBsumpf 12 umschliefende Strangschale 13. Die
an den Formatbreitseiten des Stahlbandes 14 ge-
geniiberliegenden Strangschalen 13 werden unter-
halb der Kokille 1 durch die Presswalzen 2, 3
zusammengepresst und verschweisst, wodurch die
urspriingliche Giefformatdicke auf die Pressdicke d
des Stahlbandes 14 reduziert wird. Die Presswalze
3 ist ortsfest und die Presswalze 2 ist zur Einstel-
lung der Stahlbanddicke d anstellbar gelagert.

Das Stahlband 14 wird unmittelbar unterhalb
des Pressbereichs 15 durch die am Fundament 16
gelagerten Fihrungsroilen 4, 5, 6 um die Balienun-
terseite der Presswalze 3 herum zur Treibrichtein-
richtung 7 gefiihrt. Lager 17 der Fihrungsrollen 4,
5, 6 sind durch Zwischenlagen oder Verstelleinrich-
tungen 18 derart in der HBhe eingestellt, daB der
Abstand der Fihrungsrollen 4, 5, 6 zur Oberfliche
der Presswaize 3 grdfer ist als die Dicke d des
gepressten Stahlbandes 14. Dadurch wird er reicht,
daff das Stahlband 14 unierhalb des Pressbereichs
15 von der Oberfiiche der Presswalze 3 abhebt
und so eine zu starke Aufheizung derselben durch
Kontakt und Verschieifl vermieden wird. Als zusétz-
licher Schutz vor der Strahlungshitze des Stahiban-
des 14 ist zwischen diesem und der Presswalze 3
ein Hitzeschild 19 angeordnet. Der Hitzeschild 19
kann eniweder aus feuerfestem Material oder aus
innen oder auBen gekiihiten Stahlplatten gebildet
sein.

Die beschriebene einseitige Stahibandfihrung
bedingt einen stdndigen FUhrungskontaki des
Stahibandes 14 an den Fihrungsrollen 4, 5, 6. Zur
Lageerfassung des Stahlbandes 14 im Fihrungsbo-
gen sind daher zwischen den Fiihrungsroilen 4, 5,
6 Abstandsgeber 20 angeordnet. Da der Bogenver-
lauf des Stahlbandes 14 vom Verhilinis der Ein-
zugsgeschwindigkeit V 7 der Treibrichteinrichtung
7 zur Presswalzgeschwindigkeit V 2, 3 abhéngig
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ist, kann ein durch einen Prozessor 21 ermittelter

Lagefehler des Stahlbandes ein Signal zur Korrek-

tur der Antriebsregelung 22 der Treibrichteinrich-

tung 7 ausisen. Dies Prinzip ist in Fig. 2 verdeut-

licht. 5
Der beschriebenen Anlage ist eine Querigil-

schere 23 fiir das Stahlband 14 und zur Einstellung

einer homogenen Walztemperatur ein Temperatur-

ausgleichofen 24 nachgeordnet. Zur Auswalzung

sind die bekannien Walzwerke sinsetzbar. 10

Anspriiche

1. Anlage zur Herstellung von Stahiband, die 15

aus einer StahibandgieBkokille, einem Waizensatz

zum Zusammenpressen und Verschweissen der an

den Bandbreitseiten erstarrenden Strangschalen

und Flbhrungsrollen zur Umieitung des Stahlbandes

zu einer horizontal angeordneten Treibrichteinrich- 20

tung besteht,

~dadurch gekennzeichnet,

daB die Fuhrungsrollen (4, 5, 8) eine im Abstand

um eine Presswalze (3) zur Treibrichteinrichtung

(7) verlaufende einseitige Flhrungsbahn biiden. 25
2. Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand der Flihrungsrollen (4, 5, 6) von

der Presswalze (3) grdBer ist als die Dicke (d) des

Stahlbandes (14). 30
3. Anlage nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Krimmungsradius der von den Fihrungs-

rollen (4, 5, 6) gebildeten Flhrungsbahn kieiner als

800 mm ist. 35
4. Anlage nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen der Presswalze (3) und den Fih-

rungsrollen (4, 5, 6) ein Hitzeschild (19) angeordnet

ist. 40
5. Anlage nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Hitzeschild (19) eine gekiihite Stahipiaite

ist.
6. Anlage nach Anspruch 1, 45

dadurch-gekennzeichnet,

daB zwischen den Filhrungsrollen (4, 5, 6) Ab-

standsgeber (20) zur Lageerfassung des Stahlban-

des (14) angeordnet sind.
7. Verfahren zum Betrieb einer Anlage nach 50

einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die nach der Ausfdrdergeschwindigkeit der

Presswalzen (2, 3) geregelte Einzugsgeschwindig-

keit der Treibrichteinrichtung (7) bei Abweichungen 55

des Stahlbandes (14) von der Soll-Lage an den

Flhrungsrollen (4,.5, 6) korrigiert wird.
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