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@ Verfahren zur Erzeugung von Langprodukten aus Stahl.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Walzvormaterial mit Anstichabmessungen
fir ein Lidngswalzwerk. Um beim StrangieBen von
Stahl den Strang so in seiner Erstarrung zu beein-
flussen, daB eine Mittenseigerung unterdriickt bzw.
praktisch vermieden wird, wird vorgeschlagen, daB
flissiger Stahl in eine wassergekihlte StranggieBko-
kille gegossen wird, in der der Stahl zum Teil unter
Bildung einer ringférmigen Strangschale mit einer
runden oder ovalen Form der Querschnittsfliche des
Stranges oder einer polygonalen Form mit mehr als
vier Ecken erstarrt und einen Mindestumfang von
200 mm aufweist, der so in der Kokille erzeugte
Strang unterhalb der Kokille bis zu seiner Durcher-
starrung durch auf den Strang verformend einwirken-
de Stltzmittel in seiner Querschnitisfliche derart
reduziert wird, daB unter im wesentlichen Beibehal-
tung seiner Umfangslange der Strang zu einer poly-
gonalen Querschnittsform mit mindestens vier Ecken
oder ovaler oder runder Querschnittsform verformt
wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Langprodukten aus Stahl durch Strang-
gieBen in einer StranggieBkokille.

Es ist bekannt (DE 36 06 507 C2), in einer
StranggieBanlage Langprodukte mit rundem GieB-
querschnitt zu erzeugen und in einer an die Strang-
gieBanlage anschlieBenden Verformungsstufe den
Strang auf ein Rundformat zu verformen, das von
der Abmessung her dem Anstichquerschnitt eines
Walzwerkes flir Langprodukte, wie Profilstdbe, Pro-
filtrdger, Draht oder Schienen entspricht. Die Ver-
formung des GuBstranges erfolgt hier ausschlieB-
lich im durcherstarrten Bereich des Stranges.

Aus der DE-OS 15 83 620 ist es bekannt, in
einer StranggieBkokille Strdnge mit quadratischem
Querschnitt zu erzeugen, unterhalb der Kokille in
einem Bereich, in dem der Strang noch nicht
durcherstarrt ist, eine Verformung in gleichbleiben-
den aufeinanderfolgenden Schritten geringer Grde
vorzunehmen, die zwar den Strangquerschnitt re-
duziert, die Querschnittsform des gegossenen
Stranges jedoch im wesentlichen beibehilt.

Mit diesem Verfahren lieBen sich bereits Ver-
besserungen gegeniiber dem StranggieBprozef fiir
Kniippelformate (Quadrat und Viereck) beziglich
der Strang-Qualitdt und zu vergieBender Stahl-Qua-
litdt und gegeniiber dem StandguB hinsichtlich der
Kosten erzielen.

Bei den bekannten Verfahren ist jedoch immer
noch nachteilig, daB Mittenseigerungen im Strang
auftreten. Dieser Seigerung und der damit verbun-
denen Qualitdtsminderung des Endproduktes hatte
man zu begegnen versucht durch "kaltes™ GieBen,
also mit einer Uberhitzung der Schmelze im Vertei-
ler von nur 10 - 15° K Uber Liquidus-Temperatur
und/oder durch elektromagnetisches Rihren der
Schmelze.

Fir eine Reihe von Produkien, darunter Nadeln
oder Kugeln flir die Herstellung von Lagern, genligt
die erzielbare Qualitdt jedoch nicht den Anforde-
rungen.

Der Erfindung liegt daher das Problem zugrun-
de, die beschriebenen Nachteile zu beheben und
beim StranggieBen von Stahl den Strang so in
seiner Erstarrung zu beeinflussen, daB eine Mitten-
seigerung unterdriickt bzw. praktisch vermieden ist.

Das Problem wird erfindungsgemiB mit den
Merkmalen des Anspruches 1 geldst. Erfinderische
Ausgestaltungen des Losungsprinzips enthalten die
Unteranspriiche.

Neben der Beseitigung von Innenseigerung
wird mit den erfindungsgemaBen Verfahrensschrit-
ten eine Verfeinerung der Kristallstruktur und ein
héherer Grad des endabmessungsnahen Gieflens
erzielt, da auch vom GieBquerschnitt her von
Bloom-Abmessungen auf Knlippel-Abmessungen
Ubergegangen werden kann. Mit der Erfindung wird
eine weitere In-Line-Produktionslinie flir Langpro-
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dukte erdffnet.

Anhand eines Ausflihrungsbeispieles wie in der
Zeichnung schematisch dargestellt, soll die Erfin-
dung n&her erldutert werden.

Das die StranggieBanlage verlassende Produkt
soll ein Knippel quadratischen Querschnittes mit
100 mm Kantenldnge sein. Zu diesem Zweck wird
in eine StranggieBkokille 1 herkdmmlicher Bauart
ein Rundstrang 2 mit einem Durchmesser von
127,4 mm gegossen. Dem Durchmesser von 127,4
mm entspricht ein Strangumfang von 400 mm und
eine Querschnittsfliche von 12.741 mm?2. Unterhalb
der Kokille wird der Strang durch Rollen 3 auf
einem Bogen gefiihrt. Der Radius 4 des Bogens
betrigt in Ubereinstimmung mit der bogenf&rmigen
Kokille 1 ca. 7000 mm. Bei einer Strangabzugsge-
schwindigkeit von 5 m/min ergibt sich eine metal-
lurgische Ldnge von ca. 15000 mm. Innerhalb die-
ser Strecke wird der Strang 2 durch zwei glattzylin-
drische Rollenpaare 5, 6, die paarweise in einer
Ebene gegeniiberliegend angeordnet sind, von der
runden Querschnitisform in eine rechteckige ver-
formt. Je nach Stahlqualitdt kann die Verformung in
einer oder mehreren Stufen erfolgen, wobei bei
riBempfindlichen Giiten bevorzugt bis zum vier Ver-
formungsstufen 7, 8, 9, 10 zur Anwendung gelan-
gen. Die GroBe der Verformung in den einzelnen
Stufen ist so zu wéhlen, daB die Innendeformation
an der Grenze fest - flussig nicht Uber der Dehn-
grenze des Werkstoffes liegt. Unter Berlcksichti-
gung dieses Umstandes kann die Gr&Be der Ver-
formung auch in allen Stufen gleich gewdhlt wer-
den. In den Verformungsstufen 7 bis 10 wird der
Durchmesser des Rundstranges von 127 mm um
jeweils 6,8 mm verringert, so daB in der Verfor-
mungsstufe 10 ein Quadratknlippel mit 100 mm
Kantenldnge bei gleichem Umfang wie der Rund-
strang, jedoch mit einer gegeniiber dem Rund-
strang reduzierten Querschnittsflache vorliegt.

Die Umformung wird in einem Bereich des 2-
Phasen-Gebietes unterhalb des ftiefsten Punktes
der Schmelzeniiberhitzung vorgenommen, wodurch
im Fertigprodukt ein hoher Gefligeanteil mit gerin-
ger KorngréBe entsprechend einem Woalzgefiige
bereits im GuBstrang erzielt wird. Die Verformung
wird also innerhalb eines Abschnittes des Stranges
vorgenommen, in dem mehr als 20 % des Strang-
querschnittes und bis zu 70 % des Strangquer-
schnittes noch flissig sind. Dabei ist darauf zu
achten, daB bei riBempfindlichen Stahlqualitdten
der durch die Querschnittsverringerung hervorgeru-
fenen Verformung weitere Verformungen, z.B.
durch Richtstufen bei Ovalbogenanlagen, nicht
Uberlagert werden.

Die Richtstufen, im vorliegenden Fall zwei, sind
mit 11 und 12 bezeichnet und befinden sich inner-
halb des Strangbereiches mit Flissig-Anteil. Es
liegt jedoch mit im Bereich der Erfindung, die Ver-
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formungsstufen 7, 8, 9, 10 und die Richtstufen 11,
12 derart anzuordnen, daB eine der Richtstufen
jeweils zwischen zwei aufeinanderfolgenden Verfor-
mungsstufen liegt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Erzeugung von Walzvormaterial
mit Anstichabmessungen fiir ein Lingswalz-
werk,

dadurch gekennzeichnet,

daB flussiger Stahl in eine wassergekiihlte
StranggieBkokille gegossen wird, in der Stahl
zum Teil unter Bildung einer ringf&rmigen
Strangschale mit einer runden oder ovalen
Form der Querschnittsfliche des Stranges
oder einer polygonalen Form mit mehr als vier
Ecken erstarrt und einen Mindestumfang von
200 mm aufweist, der so in der Kokille erzeug-
te Strang unterhalb der Kokille bis zu seiner
Durcherstarrung durch auf den Strang verfor-
mend einwirkende Stltzmittel in seiner Quer-
schnittsfliche derart reduziert wird, daB unter
im wesentlichen Beibehaltung seiner Umfangs-
ldnge der Strang zu einer diese Bedingungen
erflllenden polygonalen Querschnittsform mit
mindestens vier Ecken oder ovaler oder runder
Querschnittsform verformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Unformung im Bereich des 2-Phasen-
gebietes unterhalb des tiefsten Punkies der
Uberhitzung vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Strang in seiner Querschnittsfldche um
mindestens 5 % bis zu 50 % in mindestens
einer Verformungsstufe reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gesamtumformung in drei Verfor-
mungsstufen vorgenommen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Strang zwischen den einzelnen Verfor-
mungsstufen zur Verminderung des Strangum-
fanges durch Zugkrifte verformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Verformung des Stranges durch Stiitz-
mittel vorgenommen wird, deren in der Quer-
schnittsebene der jeweiligen Verformungsstufe
einander gegeniberliegende Oberflichen dem
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Strang eine Querschnittsform erteilen, die
md&glichst nahe an dem Format und der Quer-
schnittsform des zu erzeugenden Endproduk-
tes liegen (endabmessungsnahes GieBen).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB bei Ovalbogenanlagen die Richtverfor-
mung nach einer Verformung zur Durchmes-
serverringerung des Stranges durchgeflihrt
wird.
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