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@ Verfahren und Vorrichtung zum Betreiben einer Stranggiessanlage.

@ Ein Verfahren zum Betreiben, insbesondere An-
gieBen, einer StranggieBanlage zum Herstellen von
Dinnbrammen fir die Warmbandwalzung mit minde-
stens einem der StranggieBkokille nachgeordneten
Reduzierrollenpaar, dem bzw. denen sich anstellbare
Strangfihrungselemente anschlieBen, sieht vor, daB
das Reduzierrollenpaar nach einer vorgegebenen
Durchlauflinge des Warmstranges auf eine kleinere,
ein Abquetschen des Sumpfes bewirkende Spaltwei-
te angestellt wird und den Warmstrang zu einem
AnguBformat mit einer unterhalb der Dicke des ge-
wiinschten Endformats liegenden Dicke verformt,
und die Strangfihrungselemente bzw. das Reduzier-
rollenpaar danach - vorzugsweise sukzessive - auf
die Dicke des Endformats eingestellt werden, sobald
das weniger dicke AnguBformat vollstdndig in ihren
Einstellbereich gelangt ist.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Betreiben, insbesondere Angie-
Ben, einer StranggieBanlage zum Herstellen von
Dinnbrammen fiir die Warmbandwalzung, mit min-
destens einem der StranggieBkokille nachgeordne-
ten Reduzierrollenpaar, dem bzw. denen sich an-
stellbare Strangflihrungselemente anschlieBen.

Zum Herstellen eines Stahlbandes durch Ver-
formen eines gegossenen Stahlistranges bzw. einer
Dinnbramme ist durch die EP-B1 0 326 190 eine
Anlage bekanntgeworden, die aus einer StranggieB-
maschine mit einer oszillierenden Durchlaufkokille
sowie gekihlten Winden und einer am Kokillen-
auslauf angeordneten, ein Reduzierrollenpaar auf-
weisenden Verformungsvorrichtung fiir den Stahl-
strang besteht. Das stranggegossene Stahlband,
das sich aus einer erstarrten Strangschale und
einem FlUssigkeitskern zusammensetzt, wird somit
in einer Rollverformung dickenverringert und an-
schlieBend gewalzt. Die trichterférmige, oszillieren-
de Durchlaufkokille besitzt einen Austrittsquer-
schnitt mit einer Dicke von 40 bis 50 mm, und
nach dem Austritt aus der Kokille wird das gegos-
sene Stahlband entsprechender Dicke durch das
Reduzierrollenpaar soweit zusammengedriickt, daB
die inneren Wandungen der in der Kokille bereits
verfestigten Strangschalen miteinander verschwei-
Ben. Die Dickenreduzierung des noch nicht durch-
erstarrten Stahlstranges mit Hilfe des Reduzierrol-
lenpaars der Verformungseinrichtung sowie minde-
stens eines diesem nachgeordneten Walzgerlstes
ermdglichen es, Stahlbandstringe mit einer we-
sentlich unter 25mm liegenden Dicke zu erreichen,
was abhidngig von der GieBgeschwindigkeit sowie
der PreBkraft des Reduzierrollenpaares ist. Infolge
von gednderten GieBgeschwindigkeiten hinter dem
Reduzierrollenpaar aufiretende unterschiedliche
Banddicken werden liber angepaBte PreBkrafte der
Reduzierrollen kompensiert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Anlage der eingangs genannten
Art zu schaffen, mit denen sich eine verbesserte
Betriebsweise, insbesondere zum problemlosen
AngieBen, aber auch beim GieBende, erreichen 148t
und Dinnbrammen mit konstanter Dicke erzielen
lassen.

Diese Aufgabe wird flir ein Verfahren erfin-
dungsgemiB dadurch gel6st, daB das Reduzierrol-
lenpaar nach einer vorgegebenen Durchlauflinge
des Warmstranges auf eine kleinere, ein Abquet-
schen des Sumpfes bewirkende Spaltweite einge-
stellt wird und den Warmstrang zu einem AnguBfor-
mat mit einer unterhalb der Dicke des gewlinsch-
ten Endformats liegenden Dicke verformt, und die
Strangfihrungssegmente bzw. das Reduzierrollen-
paar danach - vorzugsweise sukzessive - auf die
Dicke des Endformats angestellt werden, sobald
das weniger dicke AnguBformat vollstandig in ihren
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Einstellbereich gelangt ist. Beim sukzessiven Ein-
stellen, das gegeniiber dem alternativ md&glichen
gleichzeitigen Anstellen der gesamten Strangfiih-
rung die Schopfverluste (Ausbringungsverluste) mi-
nimiert, wird das Reduzierrollenpaar friihestens auf
das MaB des Endformats aufgefahren, nachdem
die unmittelbar nachgeschalteten Strangflihrungs-
elemente der Strangfuhrung auf die Dicke des ge-
wiinschten Endformats eingestellt worden sind. Es
wird somit eine vollig neue Konzeption vorgeschla-
gen, wobei das Abquetschen des Sumpfes es er-
md&glicht, eine StranggieBmaschine mit einem dik-
keren GieBformat als das gewlinschte Endformat
zu starten bzw. zu beenden. Der unterhalb der
Kokille teilerstarrte Warmstrang wird in der Format-
dicke reduziert, ohne daB sich dabei die Strang-
schalen der Breitseiten berlihren und miteinander
verschweifien; der Warmstrang erstarrt verfor-
mungsfrei.

Das sukzessive SchlieBen der Strangflihrungs-
elemente, d.h. Anstellen auf das gewlinschte End-
format, erlaubt den Einsatz einer einen Austritts-
querschnitt mit gréBerer Dicke aufweisenden
Durchlaufkokille, was die Strémungsverhiltnisse in
der Kokille weiter verbessert, wobei das gr&Bere
Verhilinis von Badspiegeloberfliche zum Strang-
umfang die Schmierverhiltnisse in der Kokille wei-
ter begiinstigt und damit zu einer weiteren Verbes-
serung der Oberfldche flihrt. Um ein Endformat des
Warmstrangs von beispielsweise 50mm zu errei-
chen, kann der Austrittsquerschnitt der Durchlauf-
kokille eine Dicke von 70mm aufweisen, wobei das
Reduzierrollenpaar den Warmstrang zu einem flr
das nacheinander erfolgende Anstellen der Strang-
flihrungssegmente in der Dicke geringeren AnguB-
format von ca. 30mm verformt.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
daB das Abquetschen des Sumpfes durch das Re-
duzierrollenpaar druckgeregelt wird und das Redu-
zierrollenpaar nach der Anstellung der Strangfih-
rung auf das Endformat positioniert wird. Die
Druckregelung stellt beim Abquetschen sicher, daB
die Rollen des Reduzierrollenpaares Dickenabwei-
chungen der Dinnbramme bzw. des gegossenen
Stahlbandes folgen.

Wenn nach einem Vorschlag der Erfindung das
Reduzierrollenpaar angetrieben wird, lassen sich
die auftretenden Belastungen der Kalt-/Warm-
strangverbindung vom AngieBen bis zum Trennen
von Kalt- und Warmstrang verringern.

Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor,
daB bei GieBende das Strangende in den unteren
Teil der Kokille gefahren und der Strang temporir
angehalten wird, danach das Reduzierrollenpaar
und die Strangfiihrungselemente nacheinander auf
das KokillenaustrittsmaB aufgefahren werden und
den Strang ausfbrdern. Durch das Anhalten des
Strangs im unteren Parallelteil der Kokille wihrend
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einer -dickenabhdngigen- Dauer von etwa 30 bis 60
sec. wird vermieden, daB flussiger Stahl aus dem
Strang in die StranggieBmaschine gelangt.

Eine Anlage zum Durchflihren des Verfahrens,
die eine StranggieBkokille und mindestens ein ihr
nachgeordnetes Reduzierrollenpaar sowie sich dar-
an in Strang-Ausziehrichtung anschlieBend Strang-
fuhrungselemente, Treibrollen, eine Biegerolle und
eine Treibeinrichtung aufweist, kann dem Verfor-
mungswalzenpaar  unmittelbar  nachgeordnete
Strangfihrungsgitter besitzen, und die sich an-
schlieBenden Strangflihrungssegmente lassen sich
als anstellbar in Segmenten gelagerte Strangfih-
rungsrollen ausbilden. Das Ausbilden der im An-
schluB an das Reduzierrollenpaar angeordneten
Strangflihrungselemente als Strangflihrungsgitter
bringt den Vorteil mit sich, daB sich die ungestiitzte
Ldnge des Stranges verringern 148t, da die Gitter
ndher als Strangflihrungsrollen an die Reduzierrol-
len herangeflihrt werden kdnnen. Sind dem Redu-
zierrollenpaar somit Strangfiihrungsgitter als erste
Elemente der Strangfiihrung nachgeschaltet, wird
das Reduzierrollenpaar folglich erst dann auf das
MaB des Endformats aufgefahren, nachdem zuvor
die Strangfiihrungsgitter und die Strangfiihrungsrol-
len des ersten Segmentes auf die Dicke des ge-
wiinschten Endformats eingestellt worden sind.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen und der nachfol-
genden Beschreibung, in der ein in den Zeichnun-
gen dargestelltes Ausfilhrungsbeispiel des Gegen-
standes der Erfindung nZher erldutert ist. Es zei-

gen:
Fig.1 eine Gesamtansicht einer Anlage
zum Herstellen von Dinnbram-

men bzw. Stahlbdndern, schema-

tisch und bis einschlieBllich einer
Treibrichteinrichtung gezeigt; und

Fig.2 bis 6 das AngieBen in Teilschritten ent-

sprechend dem sukzessiven Ein-
stellen der Strangflihrungsele-
mente auf das gewiinschte End-
format der Dlnnbramme, sche-
matisch dargestellt.

Eine StranggieBanlage 1 zum Herstellen einer
Dinnbramme 2 fiir die Warmbandwalzung weist
gemiB Fig.1 eine Durchlaufkokille 3 und ein dieser
unmittelbar nachgeordnetes Reduzierrollenpaar 4
auf, dem sich in Strang-Ausziehrichtung zun&chst
Strangfihrungsgitter 5 und dann Strangfiihrungsrol-
len 6 bzw. 7 eines ersten bzw. zweiten Strangfiih-
rungssegmentes 8 bzw. 9a,9b anschlieBen, d.h. das
zweite Strangflihrungssegment ist im Ausflhrungs-
beispiel in zwei aus jeweils vier Rollenpaaren be-
stehende Abschnitte 9a,9b unterteilt. Den Strang-
fUihrungssegmenten 8 bzw. 9a,9b sind Treibrollen
10 und - zur Umlenkung der Dinnbramme 2 - eine
Biegerolle 11 nachgeordnet. Die Dinnbramme 2
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gelangt anschlieBend in eine Treibrichteinrichtung
12 bevor sie anschlieBend in nachgeschaltete Ein-
richtungen einlduft, wozu sie zuvor durch eine
Schere unterteilt werden kann.

Zum AngieBen der StranggieBanlage 1 sind
gemiB Fig. 2 die Strangflihrungsgitter 5 sowie die
Strangfihrungsrollen 6 bzw. 7 des ersten und zwei-
ten Strangfihrungssegmentes 8 bzw. 9a,9b und
auch die Treibrollen 10 auf das dem Kokillenaus-
trittsmaB entsprechende MaB des Kalt-/Warmstran-
ges eingestellt. Das gegen den Kalistrang 13
druckgeregelt angestellte Reduzierrollenpaar 4 wird
nach einer vorgegebenen Durchlauflinge auf eine
kleinere Maulweite angestellt und quetscht den
flissigen Kern bzw. Sumpf 14 ab. Es bildet sich
ein bandférmiges AnguBformat 15 aus, dessen Dik-
ke unterhalb der Dicke des gewlinschten Endfor-
mates der Dinnbramme 2 (vgl. Fig. 1) liegt. Nach
der vorgegebenen GieBldnge, z.B. 1,5 m, betrigt
die Dicke des AnguBformats 15 weniger als 30mm.
Die Fig. 3 zeigt, daB der Kaltstrang 13 die Strang-
flihrungsgitter 5 und die Strangfiihrungsrollen 6 des
ersten Strangflihrungssegmentes 8 verlassen hat.
Somit ist es mdglich, die Strangfiihrungsgitter 5
und die Strangflihrungsrollen 6 auf die Dicke des
Endformats der Dinnbramme 2 einzustellen, die
gréBer als die des AnguBformats 15 ist. Wie sich
Fig. 4 entnehmen 148t, wird danach das Reduzier-
rollenpaar 4 auf das MaB des gewlinschten Endfor-
mats positioniert, so daB sich dem AnguBformat 15
unmittelbar nacheilend die Diinnbramme 2 mit dem
gewlinschten Endformat ausbilden kann.

Mit dem fortschreitenden Ausziehen des
Kalt/Warmstranges bzw. des ihm nachfolgenden
AnguBformates 15 und der diesem folgenden
Dinnbramme 2 des gewiinschten Endformats wer-
den in der beschriebenen Weise gem3B den Figu-
ren 5 und 6 zundchst die Strangflihrungsrollen 7
des Abschnitts 9a (vgl.Fig. 5) und dann auch die
des zweiten Abschnitts 9b sowie die Treibrollen 10
auf das MaB des Endformats eingestellt (vgl. Fig.
6), und zwar immer dann, wenn sich das AnguBfor-
mat 15 vollstdndig im Einstellbereich, d.h. im Be-
reich der einzeln oder gemeinsam anzustellenden
Rollen befindet. SchlieBlich ist die komplette
Strangfiihrung auf das Endformat der Diinnbramme
2 eingestellt (vgl. die Fig. 1 und Fig. 6), und mit der
StranggieBanlage 1 lassen sich bis zum GieBende
die Dlnnbrammen 2 mit dem durch sukzessives
Anstellen der Strangfiihrungselemente erreichten
Endformat herstellen, wie in Fig. 1 gezeigt. Es
versteht sich, daB zuvor der Kaltstrang vom Warm-
strang getrennt worden ist, und zwar beim Angie-
Ben nach dem Erreichen der Treibrollen 10.

Beim in den Figuren nicht gezeigten GieBende
wird das Ende des Stranges bzw. der Diinnbram-
me 2 in den unteren Parallelteil der Durchlaufkokille
4 gefahren und fir eine kurze Zeit angehalten, in
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der der Strang eine allseitig geschlossene Schale
bilden kann. Somit ist ausgeschlossen, daB flussi-
ger Stahl aus dem Strang bzw. der Diinnbramme 2
in die StranggieBmaschine gelangt. Zum Ausfor-
dern des Stranges werden nacheinander die
Strangfihrungselemente  (Strangfihrungsgitter 5
und Strangfihrungsrollen 6 bzw. 7) und das Rdu-
zierrollenpaar 4 sowie die Treibrollen 10 auf das
KokillenaustrittsmaB aufgefahren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben, insbesondere Angie-
Ben, einer StranggieBanlage zum Herstellen
von Dinnbrammen flr die Warmbandwalzung,
mit mindestens einem der StranggieBkokille
nachgeordneten Reduzierrollenpaar, dem bzw.
denen sich anstellbare Strangfiihrungselemen-
te anschlieBien,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Reduzierrollenpaar nach einer vorge-
gebenen Durchlauflinge des Warmstranges
auf eine kleinere, ein Abquetschen des Sump-
fes bewirkende Spaltweite angestellt wird und
den Warmstrang zu einem AnguBformat mit
einer unterhalb der Dicke des gewlinschten
Endformats liegenden Dicke verformt, und die
Strangfiihrungselemente bzw. das Reduzierrol-
lenpaar danach - vorzugsweise sukzessive -
auf die Dicke des Endformats angestellt wer-
den, sobald das weniger dicke AnguBformat
vollstdndig in ihren Einstellbereich gelangt ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Reduzierrollenpaar druckgeregelt und
nach der Anstellung der Strangfiihrung auf das
Endformat positioniert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Strangfihrungselemente symmetrisch
zur Strangmitte verfahren werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei GieBende das Strangende in den un-
teren Teil der Kokille gefahren und der Strang
temporér angehalten wird, danach die Strang-
fUhrungselemente und das Reduzierrollenpaar
nacheinander auf das KokillenaustrittsmaB auf-
gefahren werden und den Strang ausf&rdern.

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Reduzierrollenpaar angetrieben wird.
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Anlage zum Durchflihren des Verfahrens nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
die eine StranggieBkokille und mindestens ein
ihr nachgeordnetes Reduzierrollenpaar sowie
sich daran in Strang-Ausziehrichtung anschlie-
Bend  Strangflihrungselemente, Treibrollen,
eine Biegerolle und eine Treibrichteinheit auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Reduzierrollenpaar (4) unmittelbar
Strangfihrungsgitter (5) nachgeordnet sind und
die sich anschlieBenden Strangflihrungsele-
mente als anstellbar in Segmenten gelagerte
Strangflhrungsrollen (6 bzw. 7) ausgebildet
sind.

Anlage nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Reduzierrollen (4) und die Biegerolle
(11) hydraulisch positionsgeregelt sind.
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