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(54) Verfahren und Anlage zur Herstellung von Diinnbrammen oder Béndern aus Stahl

(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung von Dinn-
brammen oder Stahlbandern wird ein in einer Kokille (1) Fig.1
gegossener Brammenstrang durch mindestens ein der
Kokille nachgeordnetes Quetschwalzenpaar (7) dicken-
verringert.

Zur Schaffung eines betriebssicheren Verfahrens,
wobei der GieBbeginn mit geringem konstruktiven und
steuerungstechnischen Aufwand und geringem Schrott-
anfall durchfthrbar ist, wird bei GieBbeginn ein Strang
(2) mit einer etwa dem FertigmaBrollenspalt des
Quetschwalzenpaares (7) entsprechenden Dicke
gegossen, der aus erstarrter Strangschale (19) und
flussigem Kern bestehende Strang zwischen die
Quetschwalzen (7) gefuhrt anschlieBend die GieBdicke
des Stranges (2) kontinuierlich vergréBert und der dik-
kere GieBstrang (2a) zwischen den Quetschwalzen (7)
auf das FertigmaB rollverformt.

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services

2.138/34 (Forts. niachste Seite)



EP 0 745 444 A1

sl A0,

//////6 O Qs




1 EP 0 745 444 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifftein Verfahren zur Herstellung
von Dinnbrammen oder Stahlbandern, wobei ein in
einer Kokille gegossener Brammenstrang durch minde-
stens ein der Kokille nachgeordnetes Quetschwalzen-
paar dickenverringert wird.

Zum Herstellen eines Stahlbandes durch Verfor-
men eines gegossenen Stahlstranges bzw. einer Dinn-
bramme ist durch die EP-B1 0 326 190 eine Anlage
bekannt geworden, die aus einer StranggieBmaschine
mit einer oszillierenden Durchlaufkokille sowie gekiihl-
ten Wanden und einer am Kokillenauslauf angeordne-
ten, ein Reduzierrollenpaar aufweisenden
Verformungsvorrichtung flr den Stahlstrang besteht.
Das stranggegossene Stahlband, das sich aus einer
erstarrten Strangschale und einem Flussigkeitskern
zusammensetzt, wird somit in einer rollverformung dik-
kenverringert und anschlieBend gewalzt. Die trichterfor-
mige, oszillierende Durchlaufkokille besitzt einen
Austrittsquerschnitt mit einer Dicke von 40 bis 50 mm,
und nach dem Austritt aus der Kokille wird das gegos-
sene Stahlband ensprechender Dicke durch das Redu-
zierrollenpaar soweit zusammengedriicki, daB die
inneren Wandungen der in der Kokille bereits verfestig-
ten Strangschalen miteinander verschweiBen. Die Dik-
kenreduzierung des noch nicht durcherstarrten
Stahlstranges mit Hilfe des Reduzierrollenpaars der
Verformungseinrichtung sowie mindestens eines die-
sem nachgeordneten Walzgeriistes ermdéglichen es,
Stahlbandstrange mit einer wesentlich unter 25 mm lie-
genden Dicke zu erreichen, was abhéngig von der
GieBgeschwindigkeit sowie der PreBkraft des Reduzier-
rollenpaares ist. Infolge von geanderten GieBgeschwin-
digkeiten hinter dem Reduzierrollenpaar auftretende
unterschiedliche Banddicken werden (ber angepafBte
PreBkrafte der Reduzierrollen kompensiert.

Bei StranggieBmaschinen mit zwischen Kokille und
Strangfuhrung angeordnetem Dickenreduzierrollensatz
ist es zum Einfahren des Anfahrstranges mit einem der
Kokillenweite entsprechenden Anfahrkopf erforderlich,
die Strangfihrung und den Reduzierrollensatz auf die
Anfahrkopfdicke einzustellen. Diese Einstellung mufB
beibehalten werden, bis nach dem Anfahren der Anfahr-
kopf mit dem erstarrten GieBstrangfu3 den Reduzierrol-
lensatz passiert hat und ein aus Strangschale und
flussigem Kern bestehender Strangbereich von diesem
verformt werden kann. Dabei muB3 die nachgeordnete
Strangfiihrung dem Wechsel der Strangdicke mit gréBe-
rem konstruktiven und steuerungstechnischen Aufwand
angepaft werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
betriebssicheres Verfahren zur Herstellung von Dinn-
brammen oder Stahlbandern hoher Qualitat durch
StranggieBen und anschlieBende Rollverformung zu
schaffen, wobei eine Dickenanderung des Stranges
mdoglich ist. Insbesondere soll der GieBbeginn mit gerin-
gem konstruktiven und steuerungstechnischen Auf-
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wand durchfithrbar sein und der angieBbedingte
Schrottanfall verringert werden.

Die gestellte Aufgabe wird bei einem Verfahren der
angegebenen Gattung erfindungsgemaB dadurch
erreicht, daB bei GieBbeginn ein Strang mit einer etwa
dem FertigmaBrollenspalt des Quetschwalzenpaares
entsprechenden Dicke gegossen wird, der aus erstarr-
ter Strangschale und flissigem Kern bestehende
Strang zwischen die Pressrollen geflihrt wird und
anschlieBend die GieBdicke des Stranges kontinuierlich
vergréBert und der dickere GieBstrang zwischen den
Pressrollen auf das Fertigmaf rollverformt wird.

Durch die enge Stellung der Kokille kann der
AngieBvorgang mit einem dinnen Anfahrstrang schnell
und betriebssicher durchgefiihrt werden. Eine Verstel-
lung der nachgeordneten Rollenfiihrung ist beim Angie-
Ben nicht erforderlich. Der Schrottanfall ist aufgrund des
schmalen Anfangsquerschnitts und ohne ein langeres
Ubergangsstiick gering.

Die Erfindung schlagt weiter vor, daB die GieBdicke
des Stranges bei GieBbeginn 40 - 60 mm und danach
60 - 80 mm betragt und der fertige Diinnbrammen- oder
Stahlbandstrang von der Strangspitze an eine einheitli-
che Fertigdicke im Bereich von 40 - 60 mm aufweist.

Nach der VergroBerung der GieBdicke kann die
GieBbreite des Brammenstranges eingestellt werden.

In vorrichtungsmaBiger Ausgestaltung der Erfin-
dung besteht eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfah-
rens aus einer aus gekuhlten Breitseitenwanden und
Schmalseitenwanden gebildeten Dinnbrammenkokille
und mindestens einem nachgeordneten Quetschwal-
zenpaar, wobei zwei an den Breitseitenwanden an lie-
gende Fuhrungsprofile je eine Filihrungséffnung flr je
eine Schmalseitenwand aufweisen, die aus einer seitli-
chen Anlageposition an den Breitseitenwénden zwi-
schen die Breitseitenwénde verschiebbar ist und die
Breitseitenwénde aus einer engen Abstandsposition in
eine weitere Abstandsposition definiert verstellbar sind.

Die Breitseitenwénde kbnnen einen erweiterten
EingieBbereich bilden, der in GieBrichtung auf das For-
mat des gegossenen Stranges reduziert ist.

In der Zeichnung ist eine Anlage zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaBen Verfahrens mit Merkmalen und
Vorteilen desselben dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung der Anlage bei
GieBbeginn,

Fig. 2 die Anlage beim GieBen und Quetschen
eines Brammenstranges,

Fig. 3 die Draufsicht auf die StranggieBkokille,
und

Fig. 4-6 vergroBerte Ausschnitte aus Fig. 3 mit

unterschiedlichen der

Kokillenwéande.

Einstellungen
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Eine Kokille 1 zum StranggieBen von Dinnbram-
men 2 besteht aus zwei gekuhlten Breitseitenwanden 3
und zwei Schmalseitenwanden 4. Die Breitseitenwénde
3 bilden zur Aufnahme eines TauchgieBrohres 5 einen
erweiterten oberen EingieBbereich 6. Der Kokille 1 ist
ein Quetschwalzenpaar 7 und im AnschluB daran
gegenlberliegend gelagerte Fiihrungsrollen 8 nachge-
ordnet. (Fig. 1 und 2)

GemaB Fig. 3 sind die Breitseitenwénde 3 der
Kokille 1 an je einem seitlichen Rahmenteil 9 befestigt,
die durch Spindeltriebe 10 in ihrem gegenseitigen
Abstand verstellbar sind.

Zwischen den Seitenbereichen der Rahmenteile 9
befindet sich ein Vorsprung 11 je eines Kopfstiickes 12
in dem Spindeln 13 der Spindeltriebe 10 gelagert sind.

Am Kopfstiick 12 ist ein U-férmiges Fihrungsprofil
14 befestigt, in dem ein Tragelement 15 der Schmalsei-
tenwand 4 in Richtung des Pfeiles 16 verschiebbar
gefihrt ist. Das Fuhrungsprofil 14 befindet sich stirnsei-
tig an den Seitenflachen der Breitseitenwadnde 3 in
Anlage. Die Schmalseitenwand 4 durchdringt das Fuh-
rungsprofil 14 und bildet die Formwandung.

Das erfindungsgeméBe Verfahren wird anhand der
Zeichnung wie folgt beschrieben. Die Vorbereitung der
Anlage zum AngieBen eines Brammenstranges 2
erfolgt durch Einstellen von Kokillenweite, Quetschwal-
zenspalt und Fahrungsrollenabstand auf das Dicken-
maB des mit Verbindungskopf 17 versehenen
Anfahrstranges 18 von z.B. 50 mm. Bei dieser aus den
Figuren 1 und 4 ersichtlichen Einstellung stehen die
Schmalseitenwande 4 in seitlicher Anlage an den Breit-
seitenwénden 3. Nach dem Einfahren des Anfahrstran-
ges 18 in der Kokille 1 wird die Stahlschmelze durch
TauchgieBrohr 5 in die Kokille 1 geleitet. Die Stahl-
schmelze erstarrt an den gekihlten Kokillenwanden zur
Strangschale 19 und bildet mit dem Verbindungskopf 17
des Anfahrstranges 18 eine AngieBverbindung.

Sobald der gegossene Brammenstrang 2 das
Quetschrollenpaar 7 und die FUhrungsrollen 8 erreicht,
werden die Breitseitenwande 3 durch die Spindeltriebe
10 auf die in Fig. 2 und 5 dargestellte gréBere Weite von
z.B. 70 mm eingestellt. Der infolge dieser Einstellung
gegossene dickere Brammenstrang 2a wird durch die
mit unverandertem Walzspalt eingestellten Quetschrol-
len 7 durch Zusammenpressen der gegeniberliegen-
den Strangschalen 19 auf 50 mm Dicke reduziert und
wird bis zur vélligen Durcherstarrung von den Fih-
rungsrollen 8 gefahrt.

Eine Breitenverstellung des gegossenen Bram-
menstranges 2a wird geman Fig. 6 durch eine Querver-
stellung der Schmalseitenwdnde 4 zwischen den
Breitseitenwanden 3 in Richtung des Pfeiles 16 erreicht.
Dabei symbolisiert das Ubertragungselement 20 den
Verstellantrieb.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Diinnbrammen oder
Stahlbandern, wobei ein in einer Kokille gegosse-
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ner Brammenstrang durch mindestens ein der
Kokille nachgeordnetes Quetschwalzenpaar dik-
kenverringert wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei GieBbeginn ein Strang (2) mit einer etwa
dem FertigmaBrollenspalt des Quetschwalzenpaa-
res (7) entsprechenden Dicke gegossen wird, der
aus erstarrter Strangschale (19) und flissigem
Kern bestehende Strang zwischen die Quetschwal-
zen (7) gefuhrt wird und anschlieBend die GieB-
dicke des Stranges (2) kontinuierlich vergréBert
und der dickere GieBstrang (2a) zwischen den
Quetschwalzen (7) auf das FertigmaB rollverformt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die GieBdicke des Stranges (2) bei GieBbeginn
40 - 60 mm und danach (2a) 60 - 80 mm betragt
und der fertige Dinnbrammen- oder Stahlband-
strang von der Strangspitze an eine einheitliche
Fertigdicke im Bereich von 40 - 60 mm aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach der VergréBerung der GieBdicke die
GieBbreite des Brammenstranges (2a) eingestellt
wird.

Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, die
aus einer aus gekuhlten Breitseitenwanden und
Schmalseitenwanden bestehenden Dunnbram-
menkokille und mindestens einem nachgeordneten
Quetschwalzenpaar besteht,

dadurch gekennzeichnet,

daf zwei an den Breitseitenwénden (3) anliegende
Fahrungsprofile (14) je eine Fuhrungséffnung far
eine Schmalseitenwand (4) aufweisen, die aus
einer seitlichen Anlageposition an den Breitseiten-
wéanden (3) zwischen die Breitseitenwande ver-
schiebbar ist und daf3 die Breitseitenwande (3) aus
einer engen Abstandsposition in eine weitere
Abstandsposition definiert verstellbar sind.
Dinnbrammenkokille in einer
Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Breitseitenwande (3) einen erweiterten Ein-
gieBbereich (6) bilden, der in GieBrichtung auf das
Format des gegossenen Stranges (2, 2a) reduziert
ist.

Anlage nach
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