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Stranggiessanlage

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von fir das Walzen von Langprodukten, insbeson-
dere von Draht, Profilstahl, Stabstahl, Schienen oder
dergleichen geeigneten Strangen mit Hilfe einer Strang-
gieBanlage mit GieBkokille. Das Herstellungsverfahren
wird dadurch verbessert, daB der Strang bei Beginn sei-
ner Erstarrung in der Kokille (1) ein Rundformat oder
auch Ovalformat (6) aufweist und dieses Rundformat
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FIGUR1 A
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FIGUR1 B

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Vielkant- oder Profil-Formats in einer

oder Ovalformat bei der Ausf6érderung Uiber die restliche
Kokillenlange bis zum Kokillenaustritt auf ein im wesent-
lichen umfanggleiches Vielkant- oder Profil-Strangfor-
mat (8; 8.1) eingeformt wird. Eine entsprechend
ausgestaltete Kokille ist ebenfalls Gegenstand der
Erfindung.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein verfahren zur Herstellung
von fur das Walzen von Langprodukten, inbesondere
von Draht, Profilstahl, Stabstahl, Schienen oder derglei-
chen geeigneten Strangen mit Hilfe einer StranggieBan-
lage mit GieBkokille. Die Erfindung betrifft auf eine
StranggieBanlage mit Kokille zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

Beim GieBen von Stréngen, die fir das Walzen von
Langprodukten wie z. B. Draht, Profil, Stabstahl und
Schienen benoétigt werden, werden im wesentlichen
Quadratknuppel und Vorblécke gegossen. Die Formate
der Quadratkniippel bewegen sich in dem Abmes-
sungsbereich zwischen 60 - 200 mm mit dem Schwer-
punkt von ca. 100 mm, und die der Vorblécke weisen
Abmessungen von beispielsweise 250 x 320 mm auf.

Die Knuppel-StranggieBanlagen gieBen meistens
mit einem offenen GieBstrahl zwischen Verteiler und
Kokille und mit Ol als Schmiermittel. Die Vorblock-
StranggieBanlagen dagegen gieBen mit Tauchrohr und
GieBpulver. Bei diesen StranggieBanlagen handelt es
sich vorwiegend um BogenstranggieBanlagen mit verti-
kal angeordneter Kokille, die wiederum aufzuteilen sind
in Senkrecht-, Senkrechtabbiege- und Kreisbogenanla-
gen.

Weiterhin werden auch Blécke zu einem bestimm-
ten, aber kleinen Anteil auch auf Horizontalstranggief3-
anlagen gegossen. Bei den hier gegossenen Strangen
handelt es sich vorwiegend um Sonderstahlgiten, die
im GuBzustand nur geringe Biegebeanspruchung auf-
nehmen kénnen.

Die beschriebenen StranggieBanlagen werden je
nach Abmessung mit einer maximalen betrieblich reali-
stischen GieBgeschwindigkeit von ca. 1,5 - 3,0 m/min
betrieben.

Im Gegensatz zu den Knippel- und Vorblock-
StranggieBanlagen weisen Rundknippel-Stranggief-
anlagen - bedingt durch das Rundformat in der Kokille
und hier besonders im Bereich des GieBspiegels -
hoéhere GieBgeschwindigkeiten von 2 - 4 m/min auf.
Rundkntippel-StranggieBanlagen fithren, neben der
Méglichkeit einer verbesserten gleichférmigen Schilak-
kenschmierung und damit gleichférmigeren und verrin-
gerten Warmeabfuhr bei Einsatz eines Tauchrohres mit
GieBpulver auBerdem zu einer Verbesserung der
Strangoberflache und der Stranginnenqualitat. Aller-
dings kommen Rundknlppel bisher nahezu ausschlieB-
lich in Nahtlosrohrwerken und nicht in Walzwerken zur
Erzeugung von Draht-, Stab- oder Profilstahl zum Ein-
satz. Grinde hierfir sind die besseren Lager- und
Transportméglichkeiten von Quadratknippeln  bzw.
Rechteckformaten in den dem Walzwerk vorgeschalte-
ten Ofen wie StoBéfen und Hubbalkenéfen. Dies gilt
besonders fir bereits existierende Mini Mills oder auch
integrierte Hauttenwerke, die sehr haufig zwischen der
StranggieBanlage und dem Walzwerk einen StoBofen
betreiben, der Uber ein Zwischenlager versorgt wird.
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Eine mégliche Lésung mit dem Ziel, die Vorteile
einer RundstranggieBkokille und eines Quadratkniip-
pels zu kumulieren, ist in den Patentschriften DE
4139242 und WO 93/04802 beschrieben. Diese Erfin-
dungen haben auBerdem das Ziel, die Innenqualitat des
Stranges durch die Querschnittsreduktion wahrend der
Erstarrung unterhalb der Kokille im Bereich der Strang-
fuhrung zu verbessern. Hier wird unterhalb der Oval-
oder RundstranggieBkokille der Strang durch Geriste
auf ein Polygonal- oder ein Knlppelformat eingeformt.
Hierzu werden drei Gerlste benétigt, die - bedingt
durch Strangdurchbriiche - besonders unterhalb der
Kokille sehr geféhrdet sind und sowohl die Betriebsko-
sten als auch die Investitionskosten der StranggieBan-
lage erhéhen. AuBerdem ist zu bemerken, daB
unterhalb der Kokille mit steigendem Abstand die
Strangschale dicker und kalter wird und damit schwerer
einzuformen ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Lésung zu
suchen, die sowohl die Vorteile einer Rundkokille als
auch die Vorteile eines Quadratkntppels bei minimalem
Einsatz von zusatzlichen Vorrichtungen wie z. B. Ein-
formgerUsten in der Strangfihrung aufweist.

Eine unerwartete Lésung flr die oben beschrie-
bene Aufgabe stellen die im Verfahrensanspruch 1
sowie die im Vorrichtungsanspruch 7 beschriebenen
Merkmale dar. Die Unteranspriiche 2 bis 6 sowie 8 bis
16 enthalten zweckmaBige Ausgestaltungen der Erfin-
dung beziglich Verfahren und Vorrichtung.

VerfahrensmaBig wird die Aufgabe nach Anspruch
1 dadurch gel6st, daB der Strang bei Beginn seiner
Erstarrung in der Kokille ein Rundformat oder auch
Ovalformat aufweist und dieses Rundformat oder Oval-
format bei der Ausférderung Gber die restliche Kokillen-
lange bis zum Kokillenaustritt auf ein im wesentlichen
umfanggleiches Vielkant- oder Profil-Strangformat ein-
geformt wird.

Die StranggieBanlage zeichnet sich konstruktiv
nach Anspruch 7 dadurch aus, daB deren Stranggief3-
kokille mit einem Rundkokillenformat oder auch Ovalko-
killenformat in der oberen Kokillenhalfte versehen ist
und einen Einformungsbereich spatestens beginnend in
der Mitte der Kokille aufweist, der tiber die untere Kokil-
lenhalfte bis spéatestens zum Kokillenausgang ein Viel-
kantformat oder Profiformat etwa gleichen Umfangs
wie das Ausgangs-Rundkokillenformat hat.

Beigefligte Zeichnungen dienen zur Veranschauli-
chung der Erfindung mit der folgenden beispielhaften
Beschreibung. Es zeigen:

Figur 1: Eine Darstellung der StranggieBanlage mit
der erfindungsgeméaBen Kokille und Verti-
kalanordnung beispielsweise in einer
BogenstranggieBanlage.

Figur 2: Eine Darstellung von Horizontalstrang-

gieBanlagen mit einem oszillierenden
Strang (Figur 2 A) bzw. mit einer oszillie-
renden Kokille (Figur 2 B).
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Die in Figur 1 dargestellte StranggieBbogenanlage
enthalt die erfindungsgeméBe oszillierende Kokille (1),
die mit fliissigem Stahl aus einem Verteiler (2) versorgt
wird. Der Stahl kann entweder frei fallend aus dem Ver-
teiler (2) (Fig. 1A) oder mit Hilfe eines Tauchrohrs (3)
unter Verwendung von GieBpulver (4) (Fig. 1B) in die
Kokille (1) geleitet werden.

Die erfindungsgemaBe Kokille (1) zeigt entspre-
chend der Erfindung, daB sie in der ersten Halfte (5) von
der Oberkante (5.1) bis max. zu Kokillenmitte (5.2) ein
rundes bzw. ovales Format (6) von z. B. 127 mm auf-
weist und in der zweiten Halfte (7) bis zum Kokillenaus-
trit (7.1) den Strang auf ein umfanggleiches
Vielkantformat (8) oder umfanggleiches Profil (8.1) ein-
formt.

So kann beispielsweise das 127 mm Rundformat
(6) zu einem 100 mm Quadratkniippel (9), der den glei-
chen Umfang von 400 mm aufweist wie das 127 mm
Rundformat, eingeformt werden.

AuBerdem kann der Quadratknilppel leicht konvexe
Flachen und/oder abgerundete Ecken (9.1) aufweisen.
Auch kann das Rundformat in der Kokille zu einem Viel-
kant (10) wie z. B. einem Oktaeder gleichen Umfangs
umgeformt werden.

Das Einformen des Stranges von einem Rund (6)
auf ein Vielkant (8) oder Profil (8.1) innerhalb der
StranggieBkokille ist leicht méglich, da der Strang mit
seiner heiBen Strangschale und dem flissigen Kern
sehr duktiel ist, einen geringen Umformwiderstand auf-
weist und sich gut an die Kokillenform anschmiegt.

Das so eingeformte Knlppelformat kommt dann
auf der herkémmlichen StranggieBanlage (11) zur
Durcherstarrung (11.1) und wird dem Walzwerk (13) mit
vorgeschaltetem Ofen (12) zugeflhrt. Der Ofen (12)
kann bei einer giinstigen Anordnung der StranggieBan-
lage und bei einer glnstigen Wahl des Strangquer-
schnittes zur  Strangoberflaiche  ein reiner
Temperaturausgleichsofen sein, der dem Strang keine
Energie zufthren muB.

Die StranggieBanlage kann sowohl eine Knlppel-
anlage als auch eine Vorblockanlage sein. Eine typi-
sche Vorblockanlage gieBt z. B. einen Strang mit dem
Rechteckformat 320 x 250 mm, der beispielsweise far
die Schienenerzeugung verwendet wird. Das entspre-
chende Rundformat im GieBspiegel der Kokille wirde
erfindungsgeman einen Durchmesser von 363 mm auf-
weisen und wirde in der Kokille zu dem umfangglei-
chen Vorblock (14) von 320 x 350 mm eingeformt.
Wirde man dagegen ein Profil (8.1) fur die Schienener-
zeugung in der Kokille einformen, so kann das umfang-
gleiche Rundprofil entsprechend der eingesparten
Walzgeriste kieiner werden.

Ein solches endabmessungsnaheres GieBprofil
(8.1) entsprache z. B. dem achten Zwischenprofil inner-
halb einer klassischen Schienenkalibrierung von 18
Walzstichen, womit die LAngung des Walzgutes unter
Sicherstellung der Schienenqualitat von ca. 10 auf 6
reduziert werden kann.
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AuBerdem kann der zweite Teil der Kokille, der die
Einformung des Stranges vornimmt, aus Kokillenseg-
menten bestehen. Die Einformung wird dann mit Hilfe
von gekiihlten Segmentplatten (7.2), die positions- und
kraftgeregelt sind, vorgenommen.

Zur Verringerung der Reibung kann zwischen den
Kokillenplatten und dem Strang auch ein Gasfilm aufge-
baut werden, der ein reibungsarmes Gleiten des Stran-
ges unterstitzt und den Verschlei3 der Kokillenplatten
mindert. Diese Kokillensegmente (7.2) kbnnen vorzugs-
weise aus Kupfer, aber auch aus GuBstahl sein.

Figur 2 zeigt, daB die erfindungsgemaBe Kokille
ebenfalls bei HorizontalstranggieBanlagen zum Einsatz
gelangen kann. Entweder kann der Strang (15) (Figur 2
A) mit Hilfe der Ausziehmaschine (16) mit Hydraulik-
Klemmbackenantrieb oder Elektrorollenantrieb aus der
Kokille (1), die mit dem Verteiler (17) fest verbunden ist,
herausgeférdert werden, oder der Strang (15) wird
(Figur 2 B)mit Hilfe der Ausziehmaschine (18) mit Elek-
tro-Rollenantrieb gleichférmig aus der oszillierenden
Kokille (1) mit angeflanschtem Verteiler (19) herausge-
férdert.

Vorteil der Erfindung ist, daB die GieBgeschwindig-
keit bis zu max. 10 m/min und damit die Produktivitat
der StranggieBanlage stark angehoben werden kann.
Die Erffindung fuhrt gleichzeitig zu einer minimalen
Zusatzinvestition und in erster Naherung unveranderten
Betriebskosten gegeniber einer herkdmmlichen
StranggieBanlage mit Rechteck-Strangformaten.

Weiterhin erméglicht die Erfindung den einfachen
Umbau von bereits bestehenden StranggieBanlagen
mit dem Ziel, die Strangqualitat sowohl innen als auch
auf der Oberflache zu verbessern.

Somit kann zusammenfassend gesagt werden, daB
die Erfindung sowohl fir den Umbau von bestehenden
StranggieBanlagen als auch fiir Neuanlagen von techni-
schem und wirtschaftlichem Interesse ist.

Bezugszeichenliste

(1) Kokille

)] Verteiler

(3) Tauchrohr

4 GieBpulver

(5) erste Kokillenhalfte von Oberkante der

Kokille bis etwa Kokillenmitte

(5.1) Oberkante der Kokille

(5.2) Mitte der Kokille

(6) Rundstrang-Format (rund/oval)

(7) zweite Kokillenhélfte von etwa Kokillenmitte
bis Kokillenaustritt

(7.1) Kokillenausgang

(7.2) Kokillensegmente, positions- und kraftgere-
gelt

(8) Vielkant-Kniippelstrangformat

(8.1) Profil-Strangformat

9 Quadrat-Kntppelstrangformat

(9.1) Quadrat-KnUppelstrangformat mit konvexen
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Flachen und/oder abgerundeten Ecken

(10) Oktaederstrang-Format

(11) kontinuierliche Knippel- oder Vorblockst-
ranggieBanlage

(11.1) Durcherstarrung, Sumpfspitze

(12) Ofen

(13) Walzwerk

(14) Vorblockformat, z. B. 320 x 250 mm

(15) Strang

(16) Ausziehmaschine mit Hydraulik-Klemmbak-
kenantrieb oder Elekiro-Rollenantrieb fir die
Strangoszillation und die Strangférderung
bei HorizontalstranggieBanlagen

17) Verteiler fest verbunden mit der nicht oszillie-
renden Kokille (1)

(18) Ausziehmaschine mit Elektro-Rollenantrieb
fur Strangférderung bei Horizontal-strang-
gieBanlagen

(19) Verteiler fest verbunden mit der oszillieren-
den Kokille (1)

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von fiir das Walzen von

Langprodukten, insbesondere von Draht, Profil-
stahl, Stabstahl, Schienen oder dergleichen geeig-
neten Strangen mit Hilfe einer StranggieBanlage
mit GieBkokille,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Strang bei Beginn seiner Erstarrung in der
Kokille (1) ein Rundformat oder auch Ovalformat (6)
aufweist und dieses Rundformat oder Ovalformat
bei der Ausférderung Gber die restliche Kokillen-
lange bis zum Kokillenaustritt auf ein im wesentli-
chen umfanggleiches Vielkant- oder Profil-
Strangformat (8; 8.1) eingeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) der StranggieBanlage wahrend
des GieBens oszillierend bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) der StranggieBanlage wahrend
des GieBens ruhend ist und der Strang mittels einer
oszillierenden Ausziehmaschine (16) ausgeférdert
wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Strang mit GieBgeschwindigkeiten bis zu
10 m/min gegossen wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

12

daB der Stahl mit offenem GieBstrahl aus einem
Verteiler (2) in die Kokille (1) eingebracht wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Stahl mit einem Tauchrohr (3) unter Ver-
wendung von GieBpulver (4) in die Kokille (1) einge-
leitet wird.

StranggieBanlage mit einer GieBkokille

zur Durchfihrung des Verfahrens nach den
Ansprichen 1 bis 6, wobei die Kokille durch fol-
gende Merkmale gekennzeichnet ist:

- Die StranggieBkokille (1) ist mit einem Rundko-
killenformat oder auch Ovalkokillenformat (6) in
der oberen Kokillenhalfte (5) versehen und
weist

- einen Einformungsbereich spéatestens begin-
nend in der Mitte der Kokille (5.2) auf, der Gber
die untere Kokillenhélfte (7) bis spéatestens
zum Kokillenausgang (7.1) ein Vielkantformat
(8) oder Profilformat (8.1) etwa gleichen
Umfangs wie das Ausgangs-Rundkokillenfor-
mat (6) aufweist.

StranggieBanlage mit Kokille nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) bis maximal bis in die Kokillen-
mitte den Rundquerschnitt (6) aufweist.

StranggieBanlage mit Kokille nach Anspruch 7 oder
8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) an ihrem Ausgang (7.1) ein Qua-
dratkntippel(9), ein konvexes Quadratknlppel-
(9.1), ein Oktaeder- (10), ein Vorblock- (14) oder
auch ein Profil-Strangformat (8.1) aufweist.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Kokille (1) im Bereich der zweiten Kokillen-
halfte (7) aus voneinander unabhangigen Segmen-
ten (7.2) zwecks Einformung des Stranges besteht.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Anspriiche 7 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Segmente (7.2) der Kokille (1) positions-
und kraftgeregelt sind.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Anspriche 7 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dafB zwischen den Segmenten (7.2) der Kokille (1)
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und dem Strang eine Einrichtung zum Aufbau eines
Gasfilms vorgesehen ist.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Anspriche 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Segmente (7.2) aus Kupfer, aus einer Kup-
ferlegierung oder auch aus GuBstahl bestehen.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Ansprtiche 7 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) vertikal und oszillierend ange-
ordnet ist und den Kopf einer Senkrecht-, Senk-
rechtabbiege- oder Bogen-StranggieBanlage (11)
fur das GieBBen von Kniippeln, Vorblécken oder Pro-
filen darstellt.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Ansprtiche 7 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) horizontal angeordnet und mit
dem Verteiler (17) fest verbunden ist und dem
Strang (15) zwecks Ausférderung eine Oszillations-
einrichtung zugeordnet ist.

StranggieBanlage mit Kokille nach mindestens
einem der Ansprtiche 7 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kokille (1) horizontal angeordnet und mit
dem Verteiler (19) fest verbunden ist und Kokille
und Verteiler einer Oszillationseinrichtung zugeord-
net sind.
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