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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Diinnbrammen oder Stahlbdndern, wobei ein
in einer Kokille gegossener Brammenstrang durch min-
destens ein der Kokille nachgeordnetes Quetschwal-
zenpaar dickenverringert wird.

[0002] Ublicherweise bestehen die fiir die Herstellung
von Dlinnbrammen oder Stahlbandern eingesetzten
Kokillen, wie beispielsweise der DE-C-36 40 096 zu ent-
nehmen ist, aus gekuhlten Breitseitenwanden und zwi-
schen den Breitseitenwdnden  einklemmbaren
Schmalseitenwénden, wobei die Schmalseitenwénde
zwecks Formatverstellung (Anderung der Brammen-
breite) gegeneinander verschiebbar sind, und die Breit-
seitenwdnde an jedem Ende mittels I6sbarer
Klemmvorrichtungen gegen die Schmalseitenwénde
pressbar sind.

[0003] Um die Schmalseitenwénde wahrend des
GieBprozesses zu verschieben, werden die Breitseiten-
wéande um einen Betrag von etwa 0,3 bis 0,6 mm aus-
einander bewegt, was ein leicht durchflhrbares
Verschieben der Schmalseitenwande ermdéglicht.
[0004] Durch hinter den Schmalseitenwanden ange-
ordnete Distanzstiicke, gegen die nach einem Vor-
schlag der DE-A-36 43 740 die Schmalseitenwande
federnd abgestitzt sind, wird diese Verschiebung der
Schmalseitenwénde deutlich erleichtert, da nur noch
diese Distanzstlicke von den Breitseitenwénden einge-
klemmt werden.

[0005] Grundsatzlich besteht auch die Méglichkeit, die
Breitseitenwande der Kokille in ihrem Abstand vonein-
ander zu verandern, um die Brammendicke entspre-
chend zu veréndern.

[0006] Wie in der CH-A-489298 beschrieben wird,
kann eine derartige Verstellung vorgenommen werden,
ohne die Kokille auszubauen, beispielsweise wahrend
des nicht zu umgehenden Stillstands der StranggieBan-
lage zwischen zwei Abgussen. Der Verstellung der
Kokillenweite folgt dann aber in jedem Fall zwingend ein
Verstellen der der Kokille nachgeschalteten Fuhrungs-
und Transportrollen.

[0007] Zum Herstellen eines Stahlbandes durch Ver-
formen eines gegossenen Stahistranges bzw. einer
Dinnbramme ist durch die EP-B1 0 326 190 eine
Anlage bekannt geworden, die aus einer StranggieB-
maschine mit einer oszillierenden Druchlaufkokille
sowie gekuhlten Wanden und einer am Kokillenauslauf
angeordneten, ein Reduzierrollenpaar aufweisenden
Verformungsvorrichtung flir 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 entsprechender Dicke durch das Redu-
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zierrollenpaar soweit zusammengedriickt, dass die
inneren Wandungen der in der Kokille bereits verfestig-
ten Strangschalen miteinander verschweiBen. Die Dik-
kenreduzierung des noch nicht durcherstarrten
Stahistranges mit Hilfe des Reduzierrollenpaars der
Verformungseinrichtung sowie mindestens eines die-
sem nachgeordneten Walzgertstes ermdéglichen es,
Stahlbandstrange mit einer wesentlich unter 25 mm lie-
genden Dicke zu erreichen, was abhéngig von der
GieBgeschwindigkeit sowie der Presskraft des Redu-
zierrollenpaares ist. Infolge von geénderten GieBge-
schwindigkeiten  hinter dem  Reduzierrollenpaar
auftretende unterschiedliche Banddicken werden ber
angepasste Presskrafte der Reduzierrollen kompen-
siert.

[0008] Bei StranggieBmaschinen mit zwischen Kokille
und Strangfuhrung angeordnetem Dickenreduzierrol-
lensatz ist es zum Einfahren des Anfahrstranges mit
einem der Kokillenweite entsprechenden Anfahrkopf
erforderlich, die Strangflihrung und den Reduzierrollen-
satz auf die Anfahrkopfdicke einzustellen. Diese Ein-
stellung muss beibehalten werden, bis nach dem
Anfahren der Anfahrkopf mit dem erstarrten GieB-
strangfuB den Reduzierollensatz passiert hat und ein
aus Strangschale und flussigem Kern bestehender
Strangbereich von diesem verformt werden kann. Dabei
muss die nachgeordnete Strangfihrung dem Wechel
der Strangdicke mit gréBerem konstruktiven und steue-
rungstechnischen Aufwand angepasst werden.

[0009] Weiterhin wird in der EP-A-363 732 eine
Anfahrvorrichtung flr eine StahlbandgieBkokille, ins-
besondere flr Stahlbédnder unter 60 mm Dicke
beschrieben, bestehend aus einer einstlickigen Stahl-
platte, die langer ist als der Abstand zwischen Kokillen-
aodichtbereich und gemeinsamer Achsebene des
Rollen- oder Walzensatzes. Diese Anfahrvorrichtung
wird in die Kokille herabgelassen, bis ihr Stiitz- und Aus-
férderbereich vom ersten Walzen- oder Rollenpaar
erfasst wird und die Oberkante des Abdichtbereichs mit
der Abdichtebene der Kokille Gbereinstimmt. Nach dem
AngieBBen und Bildung einer belastbaren Verbindung
zwischen der Anfahrvorrichtung und dem gegossenen
Stahlband erfolgt die Ausférderung durch das Rollen-
oder Walzenpaar. Auch bei diesem bekannten Verfah-
ren ist eine nachfolgende Anpassung der Strangfiih-
rung an den sich einstellenden Wechsel der
Strangdicke erforderlich.

[0010] 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 Dickenadnderung des Stranges
moglich ist. Insbesondere soll der GieBbeginn mit gerin-
gem konstruktiven und steuerungstechnischen Aui-
wand durchfiihrbar sein und der angieBbedingte
Schrottanfall verringert werden.

[0011] Die gestellte Aufgabe wird bei einem Verfahren
der angegebenen Gattung erfindungsgeméaB dadurch
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erreicht, dass bei GieBbeginn ein Strang mit einer etwa
dem FertigmaB-Rollenspalt des Quetschwalzenpaares
entsprechender Dicke, die der Dicke des Anfahrstran-
ges entspricht, gegossen wird, der aus erstarrter
Strangschale und flissigem Kern bestehende Strang
zwischen die Quetschwalzen geftihrt wird und, sobald
der gegossene Strang das Quetschwalzenpaar und die
darunter angeordneten Fuhrungsrollen erreicht, die
GieBdicke des Stranges kontinuierlich vergréBert und
der dickere GieBstrang zwischen den Pressrollen auf
das FertigmaB rollverformt wird.

[0012] Durch die enge Stellung der Kokille kann der
AngieBvorgang mit einem dinnen Anfahrstrang schnell
und betriebssicher durchgeflihrt werden. Eine Verstel-
lung der nachgeordneten Rollenfiihrung ist beim Angie-
Ben nicht erforderlich. Der Schrottanfall ist aufgrund des
schmalen Anfangsquerschnitts und ohne ein langeres
Ubergangsstick gering.

[0013] Die Erfindung schlagt weiter vor, daB die GieB-
dicke des Stranges bei GieBbeginn 40 - 60 mm und
danach 60 - 80 mm betragt und der fertige Dinnbram-
men- oder Stahlbandstrang von der Strangspitze an
eine einheitliche Fertigdicke im Bereich von 40 - 60 mm
aufweist.

[0014] Nach der VergréBerung der GieBdicke kann die
GieBbreite des Brammenstranges eingestellt werden.
[0015] In vorrichtungsmaBiger Ausgestaltung der
Erfindung besteht eine Anlage zur Durchfithrung des
Verfahrens aus einer aus gekthlten Breitseitenwénden
und Schmalseitenwanden gebildeten Dlinnbrammen-
kokile und mindestens einem nachgeordneten
Quetschwalzenpaar, wobei Zwei an den Breitseiten-
wéanden anliegende Fihrungsprofile je eine Flhrungs-
6ffnung flr je eine Schmalseitenwand aufweisen, die
aus einer seitlichen Anlageposition an den Breitseiten-
wéanden zwischen die Breitseitenwande verschiebbar
ist und die Breitseitenwénde aus einer engen Abstands-
position in eine weitere Abstandsposition definiert ver-
stellbar sind.

[0016] Die Breitseitenwédnde kénnen einen erweiter-
ten EingieBbereich bilden, der in GieBrichtung auf das
Format des gegossenen Stranges reduziert ist.

[0017] Inder Zeichnung ist eine Anlage zur Durchfth-
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens mit Merkma-
len 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

Kokillenwande.

Einstellungen
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[0018] Eine Kokille 1 zum StranggieBen von Dinn-
brammen 2 besteht aus zwei gekihlten Breitseitenwan-
den 3 und zwei Schmalseitenwanden 4. Die
Breitseitenwande 3 bilden zur Aufnahme eines Tauch-
gieBrohres 5 einen erweiterten oberen EingieBbereich
6. Der Kokille 1 ist ein Quetschwalzenpaar 7 und im
AnschluB3 daran gegeniberliegend gelagerte Fluhrungs-
rollen 8 nachgeordnet. (Fig. 1 und 2)

[0019] GemaB Fig. 3 sind die Breitseitenwande 3 der
Kokille 1 an je einem seitlichen Rahmenteil 9 befestigt,
die durch Spindeltriebe 10 in ihrem gegenseitigen
Abstand verstellbar sind.

[0020] Zwischen den Seitenbereichen der Rahmen-
teile 9 befindet sich ein Vorsprung 11 je eines Kopfstlk-
kes 12 in dem Spindeln 13 der Spindeltriebe 10
gelagert sind.

[0021] Am Kopfstick 12 ist ein U-férmiges Fihrungs-
profil 14 befestigt, in dem ein Tragelement 15 der
Schmalseitenwand 4 in Richtung des Pfeiles 16 ver-
schiebbar geftihrt ist. Das Fihrungsprofil 14 befindet
sich stirnseitig an den Seitenflachen der Breitseiten-
wande 3 in Anlage. Die Schmalseitenwand 4 durch-
dringt das Fobhrungsprofii 14 und bildet die
Formwandung.

[0022] Das erfindungsgeméaBe 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 ersichilichen Einstellung stehen die
Schmalseitenwénde 4 in seitlicher Anlage an den Breit-
seitenwanden 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 gekiihlten Kokillenwanden zur
Strangschale 19 und bildet mit dem Verbindungskopf 17
des Anfahrstranges 18 eine AngieBverbindung.

[0023] 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 gré6Bere 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 gefihrt.

[0024] Eine Breitenverstellung des gegossenen Bram-
menstranges 2a wird geman Fig. 6 durch eine Querver-
stellung der Schmalseitenwande 4 zwischen den
Breitseitenwanden 3 in Richtung des Pfeiles 16 erreicht.
Dabei symbolisiert das Ubertragungselement 20 den
Verstellantrieb.
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Patentanspriiche gegossenen Stranges (2, 2a) reduziert ist.

1. Verfahren zur Herstellung von Diinnbrammen oder Claims

Stahlbandern, wobei ein in einer aus gekuhlten ver-

stellbaren Breitseitenwanden und verschiebbaren 5 Method of producing thick slabs or steel strips,
Schmalseitenwanden gebildeten Kokille gegosse- wherein a slab strip cast in a chill mould formed
ner Brammenstrang durch mindestens ein der from cooled, adjustable wide side walls and dis-
Kokille nachgeordnetes Quetschwalzenpaar dik- placeable narrow side walls is reduced in thickness
kenverringert wird, dadurch gekennzeichnet, by at least one squeezing roll pair arranged down-
dass bei GieBbeginn ein Strang (2) mit einer etwa 70 stream of the chill mould, characterised in that at
dem FertigmaB-Rollenspalt des Quetschwalzen- the start of casting a strip (2) is cast with a thick-
paares (7) entsprechender Dicke, die der Dicke des ness which corresponds approximately with the fin-
Anfahrstranges (18) entspricht, gegossen wird, der ished dimension of the rolling gap of the squeezing
aus erstarrter Strangschale (19) und flissigem roll pair (7) and which corresponds with the thick-
Kern bestehende Strang (2) zwischen die 715 ness of the starting strip (18), the strip (2) consist-
Quetschwalzen (7) gefuhrt wird und, sobald der ing of hardened strip skin (19) and liquid core is
gegossene Strang (2) das Quetschwalzenpaar (7) guided between the squeezing rolls (7) and, as
und die darunter angeordneten Flhrungsrollen (8) soon as the cast strip (2) has reached the squeez-
erreicht, die GieBdicke des Stranges (2) durch Ver- ing roll pair (7) and the guide rolls (8) arranged
stellen der Breitseitenwande (3) der Kokille (1) kon- 20 thereunder, the cast thickness of the strip (2) is con-
tinuierlich vergréBert und der nun dickere tinuously increased by adjustment of the wide side
GieBstrang (2a) zwischen dem mit unveréandertem walls (3) of the chill mould (1) and the now thicker
Walzenspalt eingestelltem Quetschwalzenpaar (7) cast strip (2a) is deformed to the finished dimension
auf das FertigmaB rollverformt wird. by rolling between the squeezing roll pair (7) set
25 with unchanged rolling gap.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die GieBdicke des Stranges (2) bei Method according to claim 1, characterised in that
GieBbeginn 40 - 60 mm und danach (2a) 60 - 80 the casting thickness of the strip (2) at the start of
mm betragt und der fertige Dinnbrammen- oder casting amounts to 40 to 60 mm and thereafter (2a)
Stahlbandstrang von der Strangspitze an eine ein- 30 to 60 to 80 mm and the finished thick slab strip or
heitliche Fertigdicke im Bereich von 40 - 60 mm auf- steel strip has a uniform finished thickness in the
weist. region of 40 to 60 mm from the strip tip.
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- Method according to claim 1, characterised in that
zeichnet, dass nach der VergréBerung der GieB- 35 the casting width of the slab strip (2a) is set after
dicke die GieBbreite des Brammenstranges (2a) the increase in the casting thickness.
eingestellt wird.

Plant for carrying out the method according to one
Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach or more of claims 1 to 3, which consists of a thick
einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 3, die 40 slab chill mould consisting of cooled, adjustable
aus einer aus gekuhlten verstellbaren Breitseiten- wide side walls and displaceable narrow side walls
wanden und verschiebbaren Schmalseitenwanden and at least one squeezing roll pair arranged down-
bestehenden Dulnnbrammenkokille und minde- stream, characterised in that two guide profiles (14)
stens einem nachgeordneten Quetschwalzenpaar lying at the wide side walls (3) each have a respec-
besteht, dadurch gekennzeichnet, dass zwei an 45 tive guide opening for a narrow side wall (4), which
den Breitseitenwanden (3) anliegende Fuhrungs- is displaceable between the wide side walls (3) from
profile (14) je eine Fahrungséffnung far eine a lateral position bearing against the wide side
Schmalseitenwand (4) aufweisen, die aus einer walls, and that the wide side walls (3) are adjustable
seitlichen Anlageposition an den Breitseitenwén- in defined manner from a narrow spacing position
den (3) zwischen die Breitseitenwénde verschieb- 50 into a wider spacing position.
bar ist und dass die Breitseitenwande (3) aus einer
engen Abstandsposition in eine weitere Abstands- Plant according to claim 4, characterised in that the
position definiert verstellbar sind. wide side walls (3) of the thick slab chill mould form

a widened pouring-in region (6) which is reduced in
Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 55 pouring-in direction to the format of the cast strip (2,

zeichnet, dass die Breitseitenwénde (3) der Dinn-
brammenkokille einen erweiterten EingieBbereich
(6) bilden, der in GieBrichtung auf das Format des

2a).
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Revendications

5.

Procédé pour la fabrication de brames minces ou
de bandes d'acier, dans lequel une brame coulée
dans une coquille, formée par des parois latérales
larges refroidies réglables et par des parois latéra-
les étroites réglables, est réduite en épaisseur par
au moins une paire de rouleaux écraseurs dispo-
sée en aval de la coquille, caractérisé en ce qu'au
début de la coulée, on coule un produit (2) avec une
épaisseur correspondant environ a la cote nomi-
nale avec écarts de la fente de rouleaux de la paire
de rouleaux écraseurs (7), qui correspondant a
I'épaisseur du produit coulé de départ (18), en ce
que le produit coulé (2), constitué par une enve-
loppe de produit coulé (19) rigidifiée et un noyau
liquide, est guidé entre les rouleaux écraseurs (7)
et en ce que, dés que le produit coulé (2) atteint la
paire de rouleaux d'écrasement (7) et les galets de
guidage (8) situés sous lesdits rouleaux, I'épais-
seur du produit coulé (2) est augmentée en continu
par réglage des parois latérales larges (3) de la
coquille (1) et en ce que le produit coulé (2a) plus
épais est a présent laminé a la cote nominale avec
écarts entre la paire de rouleaux écraseurs (7)
réglée avec une fente de laminage non modifiée.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que I'épaisseur de coulée du produit coulé (2) au
début de la coulée est de 40-60 mm, puis de (2a)
60-80 mm et en ce que la brame mince ou la bande
d'acier coulée, a partir de la pointe du produit coulé,
présente une épaisseur finie uniforme dans 40-60
mm.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la largeur de coulée de la brame coulée (2a)
est réglée aprés l'agrandissement de I'épaisseur de
coulée.

Installation pour la réalisation du procédé selon une
ou plusieurs des revendications 1 a 3, qui est cons-
tituée par une coquille & brames minces formée par
des parois latérales larges réglables refroidies et
par des parois latérales étroites réglables et par au
moins une paire de rouleaux d'écrasement dispo-
sée en aval, caractérisée en ce que deux profils de
guidage (14) placés contre les parois latérales lar-
ges (3) présentent chaque fois une ouverture de
guidage pour une paroi latérale étroite (4) qui peut
étre déplacée a partir d'une position latérale au
niveau des parois latérales larges (3) entre les
parois latérales larges et en ce que les parois laté-
rales larges (3) peuvent étre réglées a partir d'une
position d'écartement étroite dans une position
d'écartement plus large de maniére définie.

Installation selon la revendication 4, caractérisée
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en ce que les parois latérales larges (3) de la
coquille & brames minces forment une zone (6) de
début de coulée plus large qui est réduite, dans le
sens de la coulée, a la dimension du produit coulé
(2, 2a).
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