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Beschreibung

Die Erindung betrifft eine Anlage zum Herstellen
eines Stahlbandes durch Verformen eines gegossenen
Stahlstranges, bestehend aus einer StranggieBma-
schine mit einer oszillierenden Durchlaufkokille mit
gekihlten Wanden und einer am Kokillenauslauf ange-
ordneten, Verformrollen aufweisenden Verformungsvor-
richtung fur den Stahlstrang.

Eine Anlage dieser Art ist durch die EP-B1-0 326
190 bekanntgeworden. Damit IaBt sich ein dichter, lun-
kerfreier, in seiner Dicke gegeniiber dem die Kokille ver-
lassenden Stahlstrang wesentlich reduzierter Strang
mit einem zudem fir die Weiterverarbeitung feinkdrni-
gem GuBgeflige erreichen. Die Quetsch- und Prefrol-
len der am Kokillenauslauf  angeordneten
Verformungseinrichtung driicken den Stahlstrang dabei
derart zusammen, daB die inneren Wandungen der
bereits verfestigten Strangschalen miteinander ver-
schweiBen. Wegen der geringen Dicke des aus der
oszillierenden Kokille austretenden Stahlstranges und
der anschlieBenden Dickenreduzierung des noch nicht
durcherstarrten Stahlistranges in der Verformungsein-
richtung sowie mindestens einem dieser nachgeordne-
ten Walzgeriste, lassen sich ohne weiteres
Stahlstrange mit einer wesentlich unter 25 mm liegen-
den Dicke erreichen.

Wie sich allerdings herausgestellt hat, bauen sich
auf den Quetsch- und PreBrollen Schlacke und Zunder
auf. Dadurch entstehen auf den Oberflachen der in
einer solchen Anlage hergestellten Bander Schlacken-
und Zundermulden, die in der nachgeschalteten Hoch-
umformung, das hei3t in dem Walzgerilst auch nicht
beseitigt werden kénnen. Die Auswertung von Bandab-
schnitten mit gezielten Nothalt hat gezeigt, daB beim
Durchlauf des gegossenen Stahistranges durch die
Verformungseinrichtung Schlacke und Zunder im
Quetsch- bzw. PreBrollenspalt eingewalzt werden.

Es ist deshalb versucht worden, den gegossenen
Stahlstrang noch vor dessen Eintritt in die Quetsch- und
PreBrollen zu entzundern und zu -schlacken. Ent-
schlackungs- und Entzunderungsversuche mit einem
stationaren Turborotor haben ergeben, dafB sich die
Bandoberflache beim Einsatz von PreBwasser mit
Dricken von > 200 bar vollstédndig entschlacken und
entzundern lassen. Dabei muB3 sichergestellt werden,
daB das PreBwasser sowie die geldosten Schlacken-
und Zunderpartikel vollstandig abgesaugt werden, um
Oberflachenfehler zu vermeiden. Dies erfordert einen
groBen konstruktiven Aufwand, einen hohen Wartungs-
aufwand sowie hohe Betriebskosten far die Entsorgung
des PreBwassers und der geloésten Schlacken- und
Zunderpartikel.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
bei einer gattungsgemaBen Anlage sicherzustellen,
daB sich Oberflachenfehler der Stahlbander aufgrund
einer den Verformrollen zugeordneten Entschlackungs-
und Entzunderungsvorrichtung vermeiden lassen.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch
gelost, daB Spritzdisen beim gieBen an der von dem
Strang abgewandten Seite auf die Verformrollen gerich-
tet sind. Wie herausgefunden wurde, lassen sich durch
das gezielte Aufspritzen des PreBwassers direkt auf die
Verformrollen samtliche der vorgenannten Nachteile
Uberraschend beseitigen. Die hohe Auftreffenergie der
Wasserstrahlen des aufgespritzten PreBwassers bringt
es mit sich, daB sowohl das Wasser als auch Schlak-
ken- und Zunderpartikel von der Oberflache geldst wer-
den und somit nicht mehr in den Rollenspalt gelangen.

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird vorgeschlagen, daB die Spritzdlisen in einer
kastenartigen Einhausung angeordnet sind. Die Ein-
hausung kann vorzugsweise federnd gegen die Ver-
formrollen angestellt sein.

Aufgrund der Einhausung der Spritzdlsen wird
sichergestellt, daB das PreBwasser und die gelésten
Schlacken- und Zunderpartikel nicht wieder auf die
Bandoberflache und damit in den Rollenspalt gelangen.
Es IaBt sich ein abgekapselter Abtransport des Pref-
wassers und der Partikel erreichen. SchlieBlich bewirkt
die federnde Anstellung der Einhausung, daf die Rol-
lenoberflachen vor und hinter den Diisen abgestreift
werden, so daB die an den Oberflachen der Verformrol-
len anhaftenden, von den PreBwasserstrahlen noch
nicht abgelésten Zunder- und Schlackenpartikel spate-
stens zu diesem Zeitpunkt entfernt werden und somit
nicht mehr auf die Bandoberflache gelangen kénnen.

Eine alternative oder ergdnzende MaBnahme sieht
vor, daB den Spritzdlisen das Wasser sowie die Zunder-
und Schlackenpartikel abférdernde, vorzugsweise als
Abstrombleche ausgebildete Einbauten zugeordnet
sind, die den Verformrollen in Strang-Ausziehrichtung
nachgeschaltet, das heiBt jeweils unterhalb der Rollen
angeordnet sind. Mittels der Abstrémbleche lassen sich
das Wasser und die darin enthaltenen, von den Rollen
abgelésten Partikel sammeln und aus dem Rollenbe-
reich abférdern, bevor sie auf die unterhalb angeordne-
ten Rollen fallen bzw. erneut auf die Bandoberflache
gelangen kénnen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge-
ben sich aus den Anspriichen und der nachfolgenden
Beschreibung, in der ein Ausfihrungsbeispiel des
Gegenstandes der Erfindung anhand der Zeichnung
naher erlautert ist.

Von der Darstellung der als solchen bekannten
Anlage zum Herstellen von gemaB dem Ausflihrungs-
beispiel diinnen Stahlbandern aus gegossenen Stahlst-
rangen ist verzichtet worden, und in der einzigen Figur
ist in schematischer Form eine am Auslauf einer Kokille
1 nachgeschaltete Verformungsvorrichtung 2 gezeigt,
die hier als Verformrollen obere, im Durchmesser klei-
nere Quetschrollen 3 und untere, im Durchmesser gré-
Bere PreBrollen 4 aufweist. Die Quetsch- und
PreBrollen 3, 4 driicken den aus der Kokille 1 ausgefér-
derten Stahlistrang 5, der in seinem Kern noch flissig
ist, derart zusammen, daB die inneren Wandungen der
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bereits verfestigten Strangschale miteinander ver-
schweiBen; gleichzeitig reduzieren sie die Dicke des
Stahlstranges 5, bevor dieser in einer einstufigen Hoch-
umformung in einem nachgeschalteten Walzgertst auf
seine Enddicke reduziert wird.

In kastenartigen Einhausungen 6 sind Uber die
Lange der Quetsch- und PrefBrollen 3, 4 verteilt, an den
von dem Strang 5 abgewandten Seiten mehrere Spritz-
disen 7 angeordnet, die PreBwasser unter hohem
Druck gezielt auf die Rollenoberflachen aufspritzen und
die von der Oberflache des Stahlstranges 5 von den
Quetsch- und PreBrollen 3, 4 abgenommenen Zunder-
und Schlackenpartikel von den Rollen ablésen. Sollten
trotzdem noch Ruckstande bzw. Partikel an den Rollen-
oberflachen haften bleiben, so werden diese von den
Einhausungen 6 abgestreift, die mittels Druckfedern 8
gegen die Rollenoberflachen angestellt sind und folglich
vor und hinter den Spritzdlisen 7 mit ihren den Rollen
anliegenden Gehausekanten einen Abstreifeffekt aus-
Uben. Mittels der Gehausekanten abgestreifte Zunder-
und Schlackenpartikel fallen auf als Abstrémbleche 9
ausgebildete Einbauten, die von dem Stahlstrang 5
nach auBen geneigt verlaufend angeordnet sind und die
Partikel somit aus dem Strang- und Maschinenbereich
wegleiten. Bei Verzicht auf die Einhausungen 6 kénnte
Uber die Abstrombleche 9 auBerdem das Spritzwasser
abgefordert werden.

Die Einhausungen 6 und/oder die Abstrémbleche 9
gewabhrleisten damit, daB das aufgespritzte PreBwasser
und die gelésten Schlacken- und Zunderpartikel nicht
wieder auf die Oberflache des Stahlstranges 5 und in
die Rollenspalte der Quetsch- und PreBrollen 3, 4
gelangen.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Herstellen eines Stahlbandes durch
Verformen eines gegossenen Stahlstranges, beste-
hend aus einer StranggieBmaschine mit einer oszil-
lierenden Durchlaufkokille mit gekiihlten Wanden
und einer am Kokillenauslauf angeordneten, Ver-
formrollen aufweisenden Verformungsvorrichtung
fur den Stahlstrang,
dadurch gekennzeichnet,
daB Spritzdlsen (7) beim gieBen an der von dem
Strang (5) abgewandten Seite auf die Verformrollen
(3, 4) gerichtet sind.

2. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Spritzdiisen (7) in einer kastenartigen Ein-
hausung (6) angeordnet sind.

3. Anlage nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Einhausung (6) federnd gegen die Verform-
rollen (3, 4) angestellt ist.
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4. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf den SpritzdUsen (7) Wasser sowie Zunder und
Schlacke abférdernde Einbauten zugeordnet sind.

5. Anlage nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Einbauten als Abstrémbleche (9) ausgebil-
det sind.

Claims

1. Plant for the production of a steel strip by deforming
a continuously cast steel strand, consisting of a
continuous casting machine with an oscillating con-
tinuous flow chill mould with cooled walls and a
deforming device, which is arranged at the chill
mould outlet and comprises deforming rolls, for the
steel strand, characterised thereby that spray noz-
zles (7) are during casting directed onto the deform-
ing rolls (3, 4) at the side remote from the strand (5).

2. Plant according to claim 1, characterised thereby
that the spray nozzles (7) are arranged in a box-like
housing (6).

3. Plant according to claim 2, characterised thereby
that the housing (6) is resiliently placed against the
deforming rollers (3,4).

4. Plant according to claim 1, characterised thereby
that the spray nozzles (7) are associated with com-
ponents conveying away water as well as scale and
slag.

5. Plant according to claim 4, characterised thereby
that the components are constructed as downflow
guide plates (9).

Revendications

1. Installation de fabrication d'une bande d'acier par
formage d'un lingot d'acier coulé, constitué par un
dispositif de coulée continue comportant une lingo-
tiére en continu oscillante a parois refroidies et un
dispositif de formage pour le lingot d'acier, agencé
a la sortie de la lingotiére et présentant des rou-
leaux de formage, caractérisée en ce que des tuyé-
res de pulvérisation (7) sont dirigées lors de la
coulée vers les rouleaux de formage (3, 4), du cb6té
détourné du lingot (5).

2. Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que les tuyéres de pulvérisation (7) sont
agencées dans une enceinte (6) en forme de cais-
son.

3. Installation selon la revendication 2, caractérisée
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en ce que l'enceinte (6) est appliquée élastique-
ment contre les rouleaux de formage (3, 4).

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que des chicanes qui devient l'eau, les cala- 5
mines, et le laitier sont associées aux tuyéres de
pulvérisation (7).

Installation selon la revendication 4, caractérisée

en ce que les chicanes sont réalisées sous forme 70

de tbles de déviation d'écoulement (9).
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