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@ Bei einer CSP-SranggieBmaschine fir die konti-
nuierliche Herstellung von Diinnbrammen aus Stahl,
mit einer flr spannungsfreies Erstarren des GuB-
stranges ausgelegten trichterfdrmigen CSP-Kokille,
deren Austritiséffnung ein Quetschrollenpaar zuge-
ordnet ist, wobei die Quetschrollen in einer horizon-
talen Ebene mittels hydraulischen Stellvorrichtungen
zustellbare Lagerungen aufweisen und die erstarrten
Schalen des GuBstranges zusammenquetschen, wird
eine wesentliche Verbesserung, Vereinfachung und
verringerte Storanfélligkeit dadurch erzielt, daB die

Stranggiessmaschine fiir die kontinuierliche Herstellung von Diinnbrammen aus Stahl.

Lagerungen (14) bzw. (15) der Quetschrollen (10)
bzw. (11) an Quertraversen (25) bzw. (26) zweier mit
seitlichen Schenkeln (23) bzw. (24) U-férmig ausge-
bildeter Rahmenteile (20) bzw. (21) angeordnet sind,
deren Schenkel (23) bzw. (24) zu beiden Seiten der
Kokille (1) in Pendellagern (40 bzw. 41, 42) aufge-
h3ngt sind, wobei die hydraulischen Stellvorrichtun-
gen (30) bzw. (31) jeweils zwischen den Traversen
(25) bzw. (26) angeordnet und mit diesen gelenkig
verbunden sind.
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Die Erfindung betrifft eine CSP-StranggieBma-
schine fir die kontinuierliche Herstellung von
Dinnbrammen aus Stahl, mit einer fir spannungs-
freies Erstarren des GuBstranges ausgelegten trich-
terférmigen CSP-Kokille, deren Austritts&ffnung ein
Quetschrollenpaar zugeordnet ist, wobei die
Quetschrollen in einer horizontalen Ebene mittels
hydraulischen Stellvorrichtungen zustellbare Lage-
rungen aufweisen und die erstarrten Schalen des
GuBstranges aufeinanderquetschen.

In einer Offentlichen Druckschrift der Anmelde-
rin mit dem Titel "CSP-Anlage Nucor Steel in
Crawfordsville™, No: 2500/1/92 LD ist eine CSP-
GieBmaschine fiir eine kontinuierliche Warmband-
herstellung beschrieben. In der bekannten Anlage
werden Dinnbrammen mit einer Dicke von 40 oder
50 mm und einer Breite von 900 bis 1350 mm
stranggegossen und im anschlieBenden Walzwerk
zu Warmband ausgewalzt. Die CSP-GieBmaschine
entspricht in ihrem prinzipiellen Aufbau einer kon-
ventionellen StranggieBanlage. Aufgrund der redu-
zierten GieBdicke ist die Strangfiihrung jedoch kiir-
zer und wesentlich kleiner dimensioniert.

Uber ein Schattenrohr, einen Zwischenbehélter
und ein Tauchrohr wird Flissigstahl in die Kokille
gegossen. Die Kokille ist im oberen Bereich frich-
terférmig aufgeweitet, um das Tauchrohr aufzuneh-
men und den Flussigstahl in den vorgesehenen
Querschnitt der Dlinnbramme zu leiten. Wihrend
des GieBvorganges wird die Fiillstandsh&he in der
Kokille automatisch geregelt. Durch exakte Flihrung
und angepaBte Hubfrequenz des Kokillenhubti-
sches werden unter Zugabe von GieBpulvern Diinn-
brammen mit hoher Oberflidchenqualitdt erzeugt.

Wegen einer vergleichsweise schnellen Durch-
erstarrung der Dinnbramme ist bei einer maxima-
len GieBgeschwindigkeit von ca. 6 m/min nur eine
Strangstiitzlange von anndhernd 5 m erforderlich,
wogegen diese bei herkdmmlichen Brammenanla-
gen zwischen 25 und 35 m betrégt.

Der Austrittséffnung der Kokille sind ein Paar
Quetschrollen unmittelbar nachgeordnet. Diese wei-
sen in einer horizontalen Ebene mittels hydrauli-
schen Stellvorrichtungen zustellbare Lagerungen
auf und quetschen die erstarrten Schalen des GuB-
strangs aufeinander. Sie verhindern damit eine De-
formierung des vorgesehenen Querschnitts der
Dinnbramme sowie ein Ausbrechen von Flissig-
stahl aus dem noch nicht erstarrten Kern der ent-
stehenden Diinnbramme.

Sowohl die Breite der Kokille als auch der
Quetschspalt zwischen den Quetschrollen sind
wihrend des GieBvorganges vom Steuerpult aus
verdnderlich einstellbar. Dabei ist es auBerordent-
lich wichtig, daB der Austrittsspalt der Kokille und
der Quetschspalt der Quetschrollen versatzfrei mit-
einander Ubereinstimmen. Bisher erforderte diese
exakte Einstellung ein hohes MaB an regeltechni-
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schen Vorrichtungen, weil die Quetschrollen mit
ihren Lagerungen in horizontalen Schlittenfiihrun-
gen geflihrt und durch von auBen wirkende hydrau-
lische Stellvorrichtungen zugestellt wurden.

Darliberhinaus erforderte diese Ausflhrung
eine vergleichsweise hohe Qualitdt der mechani-
schen FUhrungselemente , um den Quetschrollen-
palt duBerst exakt in eine kongruente Position zum
AuslaBspalt der Kokille einzustellen. Zudem waren
diese Flhrungen infolge Anfall von Verunreinigun-
gen durch GieBpulver, Staub sowie von Stahlansit-
zen durch gelegentliche Ausbriiche stdranfallig und
wartungsbedirftig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
verbesserte und vereinfachte Ausflihrung der
Quetschrollenanordnung einschlieBlich ihrer Lage-
rungen und hydraulischen Stellvorrichtungen anzu-
geben, durch welche die bisher vorhandenen
Schwierigkeiten Uberwunden werden und eine pro-
blemlos kongruente Zuordnung von Quetschrollen-
spalt und Austritts6ffnung der Kokille mit einfachen
Mitteln verwirklichbar ist.

Zur L8sung der Aufgabe wird bei einer CSP-
StranggieBmaschine der eingangs genannten Art
mit der Erfindung vorgeschlagen, daB die Lagerun-
gen der Quetschrollen an Quertraversen zweier mit
seitlichen Schenkeln U-f6rmig ausgebildeter Rah-
menteile angeordnet sind, deren Schenkel zu bei-
den Seiten der Kokille in Pendellagern aufgehingt
sind, wobei die hydraulischen Stellvorrichtungen je-
weils zwischen den Traversen angeordnet und mit
diesen gelenkig verbunden sind.

Infolge der hdngenden Anordnung in Pendella-
gern stellt sich unter Einwirkung der Schwerkraft
selbsttatig eine Position der an den U-frmigen
Rahmenteilen gelagerten Quetschrollen ein, bei
welcher eine exakte Ubereinstimmung zwischen
der AuslaBoffnung der Kokille und dem Quetsch-
spalt der Quetschrollen vorhanden ist.

Hierfir bedarf es dann keiner aufwendigen
und/oder stéranfilligen Regeleinrichtungen
und/oder Fihrungen. Weiterhin ist die Gesamtan-
ordnung gegeniiber den herk&mmlichen Schlitten-
flihrungen mit wesentlich einfacheren Mitteln reali-
sierbar und besiizt den weiteren Vorteil, dafl eine
Funktionsbeeintrachtigung durch Ansitze von
Staub, Schmutz oder Stahlspritzern, die bisher bei
Schiittenflihrungen zu Stérungen und aufwendigen
Wartungsarbeiten fiihrten, mit der erfindungsgemi-
Ben Bauweise vermieden wird.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
entsprechend den Unteranspriichen vorgesehen.
Die Erfindung wird in Zeichnungen in bevorzugten
Ausflihrungsformen gezeigt, wobei aus den Zeich-
nungen weitere vorteilhafte Einzelheiten entnehm-
bar sind.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht der CSP-Giefma-
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schine;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Kokille mit An-
ordnung der Quetschrollen;

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Quetschrolle-
nanordnung bei weggelassener Kokil-
le;

Fig. 4 eine stirnseitige Ansicht der Kokille

mit unterschiedlicher Anordnung der
Pendellager flir die U-férmigen Rah-
menteile.

Figur 1 zeigt die wesentlichen Elemente einer
CSP-StranggieBmaschine. Fllssiger Stahl wird aus
einer nicht dargestellten Pfanne durch einen Aus-
guB (43) in einen Zwischenbehilter (44) bis zu
einer vorgegebenen Badspiegelhfhe eingegossen
und aus diesem Uber ein den Fllstand (vgl. Fig. 2,
Ziffer 5) in der Kokille (1) einregeindes VerschluB-
system (45) und das Tauchrohr (46) in konstantem
FluB in die Kokille (1) aufgegeben. In der Kokille (1)
wird in bekannter Weise der Warmstrang (2) ge-
formt und fritt mit einer erstarrten aber noch pla-
stisch verformbaren Schale und einem fllssigen
Kern aus dem Mundstlck (vg. Fig. 2, Ziffer 6) der
Kokille (1) aus. Unmittelbar danach wird der Warm-
strang durch den Quetschspalt der Quetschrollen
(10, 11) hindurchgefiihrt. Durch gleichzeitig einset-
zende intensive Kiihlung wird infolge der geringen
Dicke eine vergleichsweise schnelle Durcherstar-
rung des GuBstranges (2) herbeigefiihrt. Im danach
erstarrten aber noch plastischen Zustand wird der
Strang (2) durch die unterhalb der Quetschrollen
(10, 11) angeordneten PreBrollen (47) gefiihrt und
von diesen bei Temperaturen dicht unterhalb des
Erstarrungspunktes in seiner Querschnittsform ver-
gleichmiBigt. In der darunterliegenden Strangfiih-
rung (48) wird die Dlinnbramme (2) aus der vertika-
len GieBrichtung in die horizontale Walzebene um-
gelenkt.

In den Figuren 2 bis 4 ist die Anordnung der
Quetschrollen (10, 11) und ihrer Lagerungen (14,
15) in den Lagergehdusen (17, 18) gezeigt. Hieraus
ist ersichtlich, daB die Lagerungen (14) bzw. (15)
der Quetschrollen (10) bzw. (11) an Quertraversen
(25) bzw. (26) zweier mit seitlichen Schenkeln (23)
bzw. (24) U-f6rmig ausgebildeter Rahmenteile (20)
bzw. (21) angeordnet sind. Die Schenkel (23) bzw.
(24) sind zu beiden Seiten der Kokille (1) in Pen-
dellagern (40/40) bzw. (41/41; 42/42) aufgehingt,
wobei die hydraulischen Stellvorrichtungen (30)
bzw. (31) jeweils zwischen den Traversen (25) bzw.
(26) angeordnet und mit diesen gelenkig verbun-
den sind, wie dies aus der Draufsicht der Figur 3
deutlich hervorgeht. Aus den Figuren 2 und 4 ist im
Ubrigen die Lage und Zuordnung der Quetschrollen
(10, 11) zur AuslaBéffnung (6) der Kokille (1) er-
kennbar. Die Kokille (1) ist in besonderer Weise fir
spannungsarmes Erstarren der Stranghaut ausge-
legt, wodurch erreicht wird, daB der Warmstrang (2)
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mit erstarrter Schale aber noch flissigem Kern aus
der AuslaBoffnung (6) der Kokille (1) austritt. Die
Figur 2 zeigt andeutungsweise den Flissigstahl-
Fillstand (5) in der Kokille (1) sowie die Anordnung
des Tauchrohres (4) und den aus der AuslaBoff-
nung (6) austretenden Warmstrang (2).

In der Figur 4 ist gezeigt, daB jeweils einem
Paar von Schenkeln (23) bzw. (24) eines U-f&rmig
ausgebildeten Rahmenteils (20) bzw. (21) zwei je
paarweise angeordnete Pendellager (41/41) bzw.
(42/42) zugeordnet sind. Diese Anordnung erfordert
infolge der Anzahl von vier Pendellagern (41/41;
42/42) einen etwas gr&Beren Aufwand, andererseits
aber kdnnen dadurch die Traversen (25, 26) jeweils
um das MaB der Breite eines Schenkels (23, 24)
verklirzt werden. Eine gleichwertige Alternativ-Aus-
flihrung sieht vor, daB jeweils zwei Paaren von
Schenkeln (23/23) bzw. (24/24) der beiden Traver-
sen (25) bzw. (26) ein diese gemeinsam aufneh-
mendes Paar von Pendellagern (40/40) zugeordnet
ist. Eine solche Zuordnung ist in den Figuren 2 und
3 in Seitenansicht und Draufsicht gezeigt. In der
Figur 4 sind beide alternativen Anordnungen rein
schematisch angedeutet. Aus der Figur 2 geht wei-
terhin hervor, daB die Pendellager (40) etwa in der
Hohe des Fiillstandes (5) seitlich neben der Kokille
(1) am Kokillenhubtisch (3) angeordnet sind.

Eine sehr zweckmiBige Ausgestaltung der Tra-
versen (25) bzw. (26) ist in der Figur 4 im Schnitt
gezeigt. Sie sind als dickwandige Rohre ausgebil-
dete horizontale Trager. Diese Ausfiihrung vereinigt
vorteilhaft ein HSchstmaB an Widerstandsmoment
gegeniber Durchbiegung mit vergleichsweise ge-
ringem Konstruktionsgewicht. In Fig. 4 ist weiterhin
dargestellt, daB die Lagergehduse (17) bzw. (18)
der Quetschrollenlager mit in Betriebsstellung an-
gestellten Quetschrollen (10) bzw. (11) so an den
Traversen (25) bzw. (26) angeordnet sind, daB sie
mit diesen horizontale Ebenen (x-x) aufspannen.
Die Anordnung der Quetschrollenlager (14) bzw.
(15) ist im Ubrigen aus der Draufsicht der Figur 3
deutlich erkennbar.

Die erfindungsgemiBe Anordnung bzw. Auf-
hdngung der Quetschrollen (10, 11) ergibt eine
Anzahl signifikanter

Vorteile:

1. Die Quetschrollen (10, 11) befinden sich in
einer selbstzentrierenden Position unter dem
EinfluB ihrer Schwerkraft, weshalb fir die Zen-
trierung des Quetschrollenspaltes unterhalb der
AuslaBoffnung (6) der Kokille (1) keine Kontroll-
mittel erforderlich sind. Hierdurch werden nicht
nur Kosten gespart, sondern es wird ein absolut
stérungsfreier Betrieb mit verringertem Aufwand
an Wartung bei der Warmstrangproduktion ge-
wihrleistet.
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2. Die hydraulischen Anstellvorrichtungen fiir die
Quetschrollen (10, 11) bendtigen insgesamt nur
zwei Hydraulikzylinder (30, 31) in gelenkiger An-
ordnung, wodurch eine erhebliche Vereinfa-
chung und ein H6chstmaB an Verfligbarkeit bei
geringem Wartungsaufwand erzielt wird.

3. Die bisher Ublichen waagerechten Flihrungen
fallen weg. Diese bildeten einen erheblichen
Stérungsfaktor infolge ihrer Verschmutzungsan-
falligkeit, hervorgerufen beispielsweise durch
Niederschlag von GieBpulver, Staub oder Anbak-
kungen von Metall bei gelegentlichen Durchbri-
chen. Mit der h3ngenden Anordnung der
Quetschrollen (10, 11) wird dagegen ein st6-
rungsfreier Betrieb verwirklicht, der gegeniber
Verschmutzungen durch GuBpulver oder Durch-
briiche v&llig unempfindlich ist.

4. Bei der erfindungsgemiBen Anordnung ist ein
ungehindertes seitliches Ablaufen eines Durch-
bruchs mdglich, wobei die in einem solchen
Falle bisher eintretenden StSrungen vermieden
werden.

5. Infolge Anordnung der Pendellager (40, 41)
und der U-férmigen Rahmen (20, 21) am Kokil-
lenrahmen kann die gesamte Anordnung der
Quetschrollen (10, 11) gemeinsam mit der Kokil-
le (1) ausgebaut werden, indem sich beispiels-
weise die Kokille (1) auf die Quertraversen (25,
26) setzt.

Diese gravierenden Vorteile erfordern nur einen
vergleichsweise unerheblichen Aufwand durch die
Quertraversen (25, 26) zur Anordnung der Lagerge-
h3use (17, 18) fiir die Rollenlager (14, 15), weil
deren Anordnung links und rechts im Abstand von
der Kokille erfolgen muB. Weiterhin erfordert die
Zu- und Abflihrung der Hydraulikschlduche flr die
Hydraulikzylinder (30 und 31) einen geringfligig
h&heren Aufwand, als dieser bei der bisher be-
kannten Anordnung erforderlich war. Insgesamt
Uberwiegen die mit der Erfindung erreichten be-
frieblichen und wirtschaftlichen Vorteile bei weitem
die zur Ausfihrung der erfindungsgemaBen
Quetschrollenlagerung und deren Anordnung erfor-
derlichen Mittel und Aufwendungen.

Patentanspriiche

1. CSP-SranggieBmaschine fiir die kontinuierliche
Herstellung von Diinnbrammen aus Stahl, mit
einer flir spannungsfreies Erstarren des GuB-
stranges ausgelegten trichterférmigen CSP-Ko-
kille, deren Austritts6ffnung ein Quetschrollen-
paar zugeordnet ist, wobei die Quetschrollen in
einer horizontalen Ebene mittels hydraulischen
Stellvorrichtungen zustellbare Lagerungen auf-
weisen und auf die erstarrte Schale des GuB-
stranges eine dem Fussigkeitsdruck im Kern
des Stranges entgegenwirkende Quetschkraft
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ausiiben, dadurch gekennzeichnet, daB die
Lagerungen (14) bzw. (15) der Quetschrollen
(10) bzw. (11) an Quertraversen (25) bzw. (26)
zweier mit seitlichen Schenkeln (23) bzw. (24)
U-férmig ausgebildeter Rahmenteile (20) bzw.
(21) angeordnet sind, deren Schenkel (23)
bzw. (24) zu beiden Seiten der Kokille (1) in
Pendellagern (40) bzw. (41, 42) aufgehingt
sind, wobei die hydraulischen Stellvorrichtun-
gen (30) bzw. (31) jeweils zwischen den Tra-
versen (25) bzw. (26) angeordnet und mit die-
sen gelenkig verbunden sind.

CSP-StranggieBmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB jeweils einem
Paar von Schenkeln (23/23) bzw. (24/24) einer
Traverse (25) bzw. (26) zwei je paarweise an-
geordnete Pendellager (41/41) bzw. (42/42) zu-
geordnet sind.

CSP-StranggieBmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Paaren
von Schenkeln (23/23) bzw. (24/24) der beiden
Traversen (25) bzw. (26) je ein diese gemein-
sam aufnehmendes Paar von Pendellagern
(40/40) zugeordnet ist.

CSP-StranggieBmaschine nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Pendellager (40
bzw. 41/42) etwa in H6he des Flussigmetall-
Flllstandes (5) seitlich neben der Kokille (1)
am Kokillenhubtisch (3) angeordnet sind.

CSP-StranggieBmaschine nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Traversen (25) bzw.
(26) als dickwandige Rohre ausgebildete hori-
zontale Tréager sind.

CSP-StranggieBmaschine nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Lagergehduse (17)
bzw. (18) der Quetschrollenlager (14) bzw. (15)
mit in Betriebsstellung angestellten Quetschrol-
len (10) bzw. (11) so an den Traversen (25)
bzw. (26) angeordnet sind, daB sie miteinander
horizontale Ebenen (x-x) aufspannen.
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