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(54) UMBAU EINER STRANGGIESSANLAGE FUR KNUPPEL- ODER VORBLOCKSTRANGE

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umbau
einer StranggieRanlage zum StranggieRen eines
Strangs mit Knlippel-oder Vorblockquerschnitt sowie die
umgebaute StranggieRanlage. Die Aufgabe der Erfin-
dung besteht darin, durch den Umbau die Produktivitat
der StranggieRanlage als auch die me-tallurgische Qua-
litdtder produzierten Strange zu erhéhen. Diese Aufgabe
wird durch folgende Schritte geldst: i) Versetzten der
Brennschneidemaschine (6) in Giefrichtung, sodass
zwischen der letzten Auszugseinheit (5) und der versetz-
ten Brennschneidemaschine (6) ein Freiraum (F) ent-
steht; ii) Einbau zumindest einer Soft-Reduktions-Einheit
(8) in den Freiraum (F), wobei jede Soft-Reduktions-Ein-
heit (8) eine Anstelleinrichtung und eine durch die An-
stelleinrichtung anstellbare Strangfiihrungsrolle zur Di-
ckenreduktion des Strangs aufweist.
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Beschreibung
Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das techni-
sche Gebiet des Stranggiefens. In kontinuierlich betrie-
benen StranggieRanlagen wird heute der GroRteil der
jahrlich produzierten Weltstahlmenge zu Strangen mit
unterschiedlichen Querschnitten (Brammen, Knippeln,
Vorblécke, Profile etc.) vergossen.

[0002] StranggieBanlagen zum kontinuierlichen Ver-
gielBen vonflissigem Stahl zu einem Strang mit Kniippel-
(engl. billet) oder Vorblockquerschnitt (engl. bloom) sind
bekannt.

[0003] Einerseits betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zum Umbau einer Stranggiefanlage zum
Stranggieflen eines Strangs mit Kniippel- oder Vorblock-
querschnitt.

[0004] Andererseits betrifft die Erfindung die umge-
baute StranggieRanlage zum Stranggiefen eines
Strangs mit Kniippel- oder Vorblockquerschnitt.

Stand der Technik

[0005] Der Umbau einer existierenden StranggieRan-
lage zum Stranggieflen eines Strangs mit Kniippel- oder
Vorblockquerschnitt um  die  Produktivitit  der
StranggieRanlage und/oder die Qualitat der produzierten
Stréange zu erhéhen ist aufgrund vorherrschender Rah-
menbedingungen oftmals schwierig, zeitaufwandig und
teuer. Einerseits kann der Bogenradius der Strangfiih-
rung aufgrund baulicher Gegebenheiten (z.B. der Hal-
lenhéhe oder existierender Fundamente) oder finanziel-
ler Grenzen nicht einfach geédndert werden. Bei existie-
renden StranggieBanlagen liegt der Durcherstarrungs-
punkt des Strangs typischerweise im Bereich der Aus-
zugseinheiten. Durch die Erhéhung der GieRgeschwin-
digkeit verlagert sich der Durcherstarrungspunktin Giel3-
richtung nach hinten. Soll der Durcherstarrungspunkt
nicht signifikant verlagert werden, erfordert dies entwe-
der eine starkere Sekundarkihlung des Strangs in der
Strangfiihrung oder eine Reduktion der Gief3geschwin-
digkeit. Eine starkere bzw. hartere Kiihlung wirkt sich ne-
gativ auf die Innenqualitat des Strangs aus; eine Reduk-
tion der Giel3geschwindigkeit verringert die Produktivitat.
Andererseits besteht die Moglichkeit, die Produktivitat
durch eine VergrofRerung des Strangquerschnitts zu stei-
gern. Diese MalRnahme erfordert aber, dass die Strang-
fuhrung bzw. die Segmente derselben an den geander-
ten Strangquerschnitt angepasst werden miissen, was
die Kosten stark erh6ht. AuRerdem ist eine Formatande-
rung vom Betreiber oftmals nicht gewiinscht, weil das
den Produktmix bzw. weitere weiterverarbeitende Aggre-
gate andern wirde.

[0006] Wie der Umbau einer existierenden Strang-
gieRBanlage zum Stranggielen eines Strangs mit Knup-
pel- oder Vorblockquerschnitt hinsichtlich geringer Um-
baukosten, kurzer Umbauzeit und einer hohen Wieder-
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verwendbarkeit existierender Bauteile durchgefiihrt wer-
den kann und zudem noch die metallurgische Qualitat
der produzierten Strange erhdht werden kann, geht aus
dem Stand der Technik nicht hervor.

Zusammenfassung der Erfindung

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren zum Umbau einer  existierenden
StranggielRanlage zum Stranggief3en eines Strangs mit
Knippel- oder Vorblockquerschnitt zu finden, sodass der
Umbau mit geringen Umbaukosten, einer kurzen Um-
bauzeit und einer hohen Wiederverwendbarkeit existie-
render Bauteile durchgefiihrt werden kann. AuRerdem
soll die metallurgische Qualitat der produzierten Strange
erhéht werden.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
Anspruch 1 gelést. Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind
Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0009] Konkreterfolgtdie Lésung dertechnischen Auf-
gabe durch ein Verfahren zum Umbau einer
StranggielRanlage zum Stranggief3en eines Strangs mit
Knippel- oder Vorblockquerschnitt, wobei die Strang-
gielanlage vor dem Umbau umfasst:

- eine Kokille zum VergielRen von flissigem Stahl in
einen Strang mit Knlippel- oder Vorblockquerschnitt
und eine Oszilliereinheit zum Oszillieren der Kokille;

- eine bogenférmige Strangflihrung zum Stitzen,
Fihren und Abkiihlen des Strangs mit mehreren bei-
derseits des Strangs angeordneten Strangfihrungs-
rollen, wobei der Strang in der Strangfilhrung durch
Kuhldisen abgekiihlt wird;

- zumindest eine Auszugseinheit mit je einer an den
Strang anstellbaren angetriebenen Strangfiihrungs-
rolle zum Ausziehen des Strangs aus der Kokille;

- eine Brennschneidemaschine zum Abschneiden
des Strangs in Strangabschnitte; und

- einen Auslaufbereich zum Ablegen der Strangab-
schnitte auf einem Rollgang;

aufweisend die Verfahrensschritte:

i) Versetzten der Brennschneidemaschine in
Gielrichtung, sodass zwischen der letzten Auszug-
seinheit und der versetzten Brennschneidemaschi-
ne ein Freiraum entsteht;

ii) Einbau zumindest einer Soft-Reduktions-Einheit
in den Freiraum, wobei jede Soft-Reduktions-Einheit
eine Anstelleinrichtung und eine durch die Anstell-
einrichtung anstellbare Strangfiihrungsrolle zur Di-
ckenreduktion des Strangs aufweist.

[0010] Durch das erfindungsgemaRe Umbauverfah-
ren kann die Produktivitat der StranggieRanlage einer-
seits durch eine Erhéhung der GieRgeschwindigkeit ge-
steigert werden, wobei die Kokille, zumindest Teile der
Strangfiihrung, die Auszugseinheit als auch der Auslauf-
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bereich véllig unverandert belassen bleiben kénnen. Le-
diglich die Brennschneidemaschine wird in horizontaler
Richtung in Giefrichtung versetzt, sodass in den entste-
henden Freiraum zwischen der in GieRrichtung letzten
Auszugseinheit und der versetzten Brennschneidema-
schine zumindest eine Soft-Reduktions-Einheit (engl.
soft-reduction unit) eingesetzt werden kann. Durch die
Soft-Reduktions-Einheit werden die beiden Strangscha-
len des teilerstarrten Strangs aneinandergepresst, wo-
durch sich die Innenqualitat des Strangs verbessert. Da-
bei wird zumindest eine Strangfiihrungsrolle der Soft-Re-
duktions-Einheit durch eine Anstelleinrichtung (typi-
scherweise ein Hydraulikzylinder) an den Strang ange-
stellt, wodurch die Dicke des Strangs reduziert wird. Wird
zusatzlich zur Erhéhung der Gieltgeschwindigkeit auch
der Querschnitt des Kniippel- oder Vorblockstrangs er-
héht, muss die Kokille und die Strangfihrung an den ge-
anderten Querschnitt angepasst werden.

[0011] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform wird
zwischen dem hinteren Ende der Strangfiihrung bzw.
dem in GieRrichtung letzten Segment der Strangfiihrung
und der Auszugseinheit ein erster Isolationstunnel zur
thermischen Isolation des Strangs eingesetzt.

[0012] AuRerdemistes vorteilhaft, wenn zwischen der
Auszugseinheit und der in GieRrichtung ersten Soft-Re-
duktions-Einheit ein zweiter Isolationstunnel zur thermi-
schen Isolation des Strangs eingesetzt wird.

[0013] In beiden Fallen wird der Durcherstarrungs-
punkt des Strangs in GiefRrichtung verschoben, sodass
der Strang mit einer hdheren Temperatur in die Auslauf-
bereich eintritt.

[0014] Esistvorteilhaft, wenn die Gie3geschwindigkeit
und/oder die Kuhlintensitdt der umgebauten
StranggieRanlage durch eine Anlagenregelung einge-
stellt wird, sodass der Durcherstarrungspunkt des
Strangs zwischen der Drehachse der Rolle der ersten
Soft-Reduktions-Einheit und der Drehachse der Rolle
der letzten Soft-Reduktions-Einheit liegt. Dadurch kann
die Querschnittsanderung des Strangs in den Soft-Re-
duktions-Einheiten durch moderate Kréfte erfolgen. Ide-
alerweise liegt der Durcherstarrungspunkt des Strangs
im Bereich der Mitte der letzten Soft-Reduktions-Einheit.
[0015] Im Allgemeinen ist es mdglich, dass eine nach
der letzten Auszugseinheit angeordnete Kaltstrangaus-
zugseinheit auch nach dem Umbau zum der
StranggieRanlage unversetzt weiterverwendet wird.
[0016] Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, dass
der Strang die Kokille bereits gebogen mit einem Kriim-
mungsradius R verlasst. Derartige Kokillen werden als
Bogenkokillen bezeichnet.

[0017] Dabei gilt fur den Krimmungsradius R, des
Strangs in der Kokille 0,9.R; < R < 1,1.R4, bevorzugt
R=R,, wobeiR der Krimmungsradius der Strangfihrung
und R, der Kriimmungsradius des Strangs in der Kokille
ist.

[0018] Die erfindungsgemaRe Aufgabe wird ebenfalls
durch eine StranggielRanlage nach Anspruch 9 geldst.
Bevorzugte Ausfiihrungsformen sind Gegenstand der
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abhangigen Anspriiche.

[0019] Konkret erfolgt die Losung durch eine Strang-
gielanlage zum StranggielRen eines Strangs mit Kniip-
pel- oder Vorblockquerschnitt, umfassend:

- eine Kokille, vorzugsweise eine Bogenkokille, zum
VergiefRen von flissigem Stahl in einen Strang mit
Knlppel- oder Vorblockquerschnitt und eine Oszil-
liereinheit zum Oszillieren der Kokille;

- eine bogenférmige Strangfihrung zum Stitzen,
Fihren und Abkiihlen des Strangs mit mehreren bei-
derseits des Strangs angeordneten Strangfihrungs-
rollen, wobei der Strang in der Strangfiihrung durch
Kuhldisen abgekiihlt wird;

- zumindest eine Auszugseinheit mit je einer an den
Strang anstellbaren angetriebenen Strangfiihrungs-
rolle zum Ausziehen des Strangs aus der Kokille,
wobei die Auszugseinheit nach dem hinteren Ende
der bogenférmige Strangfihrung angeordnet ist;

- eine Kaltstrangauszugseinheit zum Ausziehen ei-
nes Kaltstrangs aus der Kokille;

- zumindest eine Soft-Reduktions-Einheit mit einer
Anstelleinrichtung und ein durch die Anstelleinrich-
tung anstellbare Strangfiihrungsrolle zur Dickenre-
duktion des Strangs, wobei die zumindest eine Soft-
Reduktions-Einheit in einen Freiraum zwischen der
an ihrer urspriinglichen Position verbleibenden letz-
ten Auszugseinheit und der, in Auslaufrichtung des
Stranges versetzten, neuen Position der Brenn-
schneidmaschine angeordnet ist;

- eine Brennschneidemaschine zum Abschneiden
des Strangs in Strangabschnitte; und

- einen Auslaufbereich zum Ablegen der Strangab-
schnitte auf einem Rollgang.

[0020] Bevorzugt ist es, wenn sowohl zwischen dem
hinteren Ende der Strangfihrung bzw. dem in GieRrich-
tung letzten Segment und einer ersten Auszugseinheit
ein erster Isolationstunnel bzw. zwischen der letzten Aus-
zugseinheit und der ersten Soft-Reduktions-Einheit ein
zweiter Isolationstunnel zur thermischen Isolation des
Strangs angeordnet ist.

[0021] AuRerdem ist es vorteilhaft, wenn ein Krim-
mungsradius R der bogenférmigen Strangfiihrung zwi-
schen 8 m und 12 m liegt, bevorzugt zwischen 9 m und
11 m.

[0022] Um die Dickenreduktion auch bei unterschied-
lichen GieRgeschwindigkeiten zuverlassig zu ermogli-
chen, ist es vorteilhaft, wenn die umgebaute
StranggieRanlage zwischen 4 und 6 Soft-Reduktions-
Einheiten aufweist.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0023] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschrankender Ausflihrungsbeispie-
le, wobei die folgenden Figuren zeigen:
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Fig 1 eine Darstellung einer Stranggief3anlage zum
Stranggieflen eines Strangs mit Kniippel- oder Vor-
blockquerschnitt vor dem Umbau

Fig 2 eine Darstellung der Stranggiefanlage nach
Fig 1 nach dem Umbau

Fig 3 ein Detail zu Fig 2 mit der Darstellung der
Strangfiihrung

Fig 4 ein weiteres Detail zu Fig 2 mit der Darstellung
des Bereichs zwischen der Auszugseinheit und der
Brennschneidemaschine

Fig 5 eine Aufrissdarstellung der Soft-Reduktions-
Einheit 8 aus den Figuren 2 und 4

Beschreibung der Ausfiihrungsformen

[0024] InFig1isteine StranggieRanlage 1 zum Strang-
gielBen von Strangen mit Kniippel- oder Vorblockquer-
schnitten schematisch dargestellt. Im linken oberen Be-
reich der Figur ist ein Pfannendrehturm mit einer Pfanne
gezeigt. Uber einen ganz oben dargestellten Kran wird
die StranggieRanlage 1 mittels der Pfanne mit Stahl-
schmelze versorgt. Von der Pfanne wird die Stahlschmel-
ze an und fur sich in bekannter Weise uber ein Schat-
tenrohr in den Verteiler geleitet und von dort typischer-
weise Uber ein Tauchrohr (engl. SEN) in die Kokille 2
gefllt. In der gekihlten Kokille 2 bildet sich ein konstan-
ter GieRRspiegel sowie ein teilerstarrter Strang mit einem
flissigen Kern und zwei erstarrten Strangschalen aus.
Um ein Anhaften der Strangschalen an die Kokille 2 zu
verhindern, wird GieBpulver auf den Giel3spiegel aufge-
bracht und die Kokille 2 Uber eine Oszilliereinheit 2a im
Wesentlichen in vertikaler Richtung oszilliert. Der teiler-
starrte Strang wird in der der Kokille 2 nachfolgenden
bogenférmigen Strangflihrung 3 gestitzt, gefihrt und
durch Kihldisen weiter abgekuhlt. In der Fig 1 ist zum
Stltzen und Fiihren des Strangs ein Segment 4 mit meh-
reren beiderseits des Strangs angeordneten Strangfiih-
rungsrollen dargestellt. Der bogenférmig verlaufende
Strang wird von der Auszugseinheit 5 mitzumindest einer
angetriebenen Strangfiihrungsrolle, hier zwei oder drei
Paaren von angetriebenen Auszugsrollen, aus der Ko-
kille 2 ausgezogen und in die horizontale Richtung ge-
radegerichtet. Um das sog. "bottom feeding” des
Kaltstrangs zu ermdglichen, ist eine Kaltstrangauszugs-
einheit 13 vorhanden, welche den ebenfalls bogenférmi-
gen Kaltstrang nach dem AngieflRen der StranggiefRanla-
ge 1 aufnehmen kann. Der Strang wird anschlieRend auf
einem Rollgang zur Brennschneidemaschine 6 transpor-
tiert und dort in Strangabschnitte geschnitten. Die Stran-
gabschnitte werden entweder im Auslaufbereich 7 abge-
legt oder von dem Auslaufbereich 7 nachfolgenden Walz-
gerusten zu Drahten, Profilen oder ahnlichen Produkten
weiterverarbeitet.

[0025] Derartige StranggieRanlagen 1 sind glinstig in
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der Anschaffung und im Betrieb, vermdgen aber weder
bei der Produktivitat der Anlage noch der Qualitat der
erzeugten Strange mit modernen Stranggiefanlagen
mitzuhalten. Demnach gibt es einen Bedarf, existierende
StranggieRanlagen umzubauen, um die Qualitat der er-
zeugten Strange und/oder die Produktivitat der Strang-
gieRanlage zu erhdéhen.

[0026] Obwohl moderne Stranggief3anlagen durch
Fortschritte im Bereich der Kokille, der Oszilliereinheit,
der Strangfiihrung, besserer GieRpulver und nicht zuletzt
durch eine stark verbesserte Strangkiihlung und Anla-
genautomation wesentlich héhere Giel3geschwindigkei-
ten bzw. Qualitaten erlauben, sind diese Fortschritte
nicht unmittelbar auf existierende Stranggief3anlagen
Ubertragbar.

[0027] Zum einen verschiebt sich der Durcherstar-
rungspunkt des Strangs in der Strangfihrung bei héhe-
ren GieRgeschwindigkeiten in Materialrichtung nach hin-
ten, d.h. in Richtung des Auslaufbereichs 7. Um das Ab-
schneiden eines teilerstarrten Strangs zuverlassig zu
verhindern, miisste daher entweder der Strang durch die
Strangkihlung intensiver abgekiihlt oder der Bogenradi-
us der Strangfiihrung erh6ht werden. Beide MaRnahmen
sind jedoch problematisch, da einerseits eine intensivere
Strangkihlung die Qualitdt des Strangs verschlechtert
und andererseits ein grofRerer Bogenradius die Bauhéhe
der StranggieRanlage erhoht, was bei einer existieren-
den Halle mit einer vorgegebenen Héhe sehr problema-
tisch ist.

[0028] Erfindungsgemal wird die technische Aufgabe
dadurch geldst, dass die Brennschneidemaschine 6 in
Gielrichtung nach hinten versetzt wird, sodass zwischen
der letzten Auszugseinheit 5 und der versetzten Brenn-
schneidemaschine 6 ein Freiraum F entsteht, und zumin-
dest eine Soft-Reduktions-Einheit 8 in den Freiraum F
eingebaut wird, wobei jede Soft-Reduktions-Einheit 8 ei-
ne Anstelleinrichtung 9 und eine durch die Anstelleinrich-
tung anstellbare Strangfiihrungsrolle 10 zur Dickenre-
duktion des Strangs aufweist.

[0029] Durch diese MalRnahmen wird das Abschnei-
den eines teilerstarrten Strangs zuverlassig verhindert
und aul’erdem die Innenqualitat des Strangs erhdht.
[0030] Die umgebaute StranggieRanlage 1 istin Fig 2
sowie in weiteren Details in den Fig 3 bis 5 dargestellt.
[0031] Wie in Fig 1 durch einen Pfeil dargestellt, wird
die Brennschneidemaschine 6 in Materialflussrichtung in
Richtung des Auslaufbereichs 7 versetzt. Durch das Ver-
setzen der Brennschneidemaschine 6 wird ein Freiraum
F (siehe Fig 2) zwischen dem hinteren Ende der Auszug-
seinheit 5 und dem vorderen Ende der Brennschneide-
maschine 6 gebildet. In diesen Freiraum F wird die Soft-
Reduktions-Einheit 8 bzw. mehrere solcher Einheiten
8a...8e eingesetzt. Das Einsetzen der Soft-Reduktions-
Einheiten 8 erfolgt typischerweise durch einen Kran, wie
bei den Soft-Reduktions-Einheiten 8b, 8c in Fig 4 ange-
deutet.

[0032] Durch das erfindungsgemaRe Umbauverfah-
ren kdnnen die Auszugseinheit 5 und die Kaltstrangaus-
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zugseinheit 13 typischerweise an derselben Position be-
lassen werden (siehe Fig 3 und 4), was die Umbauzeit
und den -aufwand weiter reduziert. Um den Durcherstar-
rungspunkt des Strangs noch weiter in Richtung des Aus-
laufbereichs 7 zu versetzen, konnen zwischen dem letz-
ten Segment 4 der Strangfiihrung 3 und der Auszugs-
einheit 5 sowie zwischen der Auszugseinheit 5 und der
Soft-Reduktions-Einheit 8 erste und zweite Isolationstun-
nel 11, 12 eingebaut werden (siehe Fig 2).

[0033] Im Idealfall liegt der Durcherstarrungspunkt der
umgebauten Stranggieflanlage im Bereich zwischen der
ersten Soft-Reduktions-Einheit 8a und der letzten Soft-
Reduktions-Einheit 8e. Dies wird im laufenden Betrieb
durch eine Anlagenregelung sichergestellt.

[0034] In der Praxis hat es sich als glinstig herausge-
stellt, wenn die Kokille 2 als Bogenkokille ausgefiihrt ist
und der Radius der Kokille 2 sowie der Radius R der
Bogenfiihrung 3 zwischen 8m und 12m, bevorzugt zwi-
schen 9m und 11 m, liegt.

[0035] In Fig 5 sind finf Soft-Reduktions-Einheiten
8a...8e dargestellt. Jede Reduktions-Einheit 8 weist eine
Anstelleinrichtung 9 (hier ein Hydraulikzylinder) auf, der
eine obere Strangflihrungsrolle 10b in Richtung einer un-
teren Strangfiihrungsrolle 10a verschieben kann. Durch
das Anstellen deroberen Strangfiihrungsrolle 10banden
nicht dargestellten Strang wird der Strang in seiner Dicke
reduziert. Samtliche Reduktions-Einheiten 8a...8e sind
identisch aufgebaut und Uber einen Grundrahmen mit
dem Fundament verbunden. Weitere Details zu Soft-Re-
duktions-Einheiten erlibrigen sich, da diese z.B. aus der
WO 2009/144107 A1 bekannt sind.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Stranggief3anlage

2 Kokille

2a Oszilliereinheit

3 Strangfiihrung

4 Segment der Strangfiihrung
5 Auszugseinheit

6 Brennschneidemaschine
7 Auslaufbereich

8,8a...8e Soft-Reduktions-Einheit
9 Anstelleinrichtung
10,10a,10b  Strangfiihrungsrolle

11 erster Isolationstunnel

12 zweiter Isolationstunnel
13 Kaltstrangauszugseinheit
F Freiraum

R, Ry Krimmungsradius
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umbau einer StranggiefRanlage (1)
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zum Stranggiefien eines Strangs mit Kniippel- oder
Vorblockquerschnitt, wobei die StranggielRanlage
(1) vor dem Umbau umfasst:

- eine Kokille (2) zum VergieRen von flissigem
Stahl in einen Strang mit Kniippel- oder Vor-
blockquerschnitt und eine Oszilliereinheit (2a)
zum Oszillieren der Kokille (2);

- eine bogenférmige Strangfihrung (3) zum
Stiitzen, Fuhren und Abkiihlen des Strangs mit
mehreren beiderseits des Strangs angeordne-
ten Strangfiihrungsrollen, wobei der Strang in
der Strangfiihrung (3) durch Kiihldiisen abge-
kihlt wird;

- zumindest eine Auszugseinheit (5) mit je einer
an den Strang anstellbaren angetriebenen
Strangfihrungsrolle zum Ausziehen des
Strangs aus der Kokille (2);

- eine Brennschneidemaschine (6) zum Ab-
schneiden des Strangs in Strangabschnitte; und
- einen Auslaufbereich (7) zum Ablegen der
Strangabschnitte;

aufweisend die Verfahrensschritte:

i) Versetzten der Brennschneidemaschine (6) in
Giefrichtung, sodass zwischen der letzten Aus-
zugseinheit (5) und der versetzten Brennschnei-
demaschine (6) ein Freiraum (F) entsteht;

ii) Einbau zumindest einer Soft-Reduktions-Ein-
heit (8,8a...8e) in den Freiraum (F), wobei jede
Soft-Reduktions-Einheit (8) eine Anstelleinrich-
tung (9) und eine durch die Anstelleinrichtung
anstellbare Strangfiihrungsrolle (10) zur Di-
ckenreduktion des Strangs aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem hinteren Ende der
Strangfiihrung (3) und der Auszugseinheit (5) ein
ersterIsolationstunnel (11) zur thermischen Isolation
des Strangs eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Auszugseinheit (5)
und derin Gieldrichtung ersten Soft-Reduktions-Ein-
heit (8,8a) ein zweiter Isolationstunnel (12) zur ther-
mischen Isolation des Strangs eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die GielRge-
schwindigkeit und/oder die Kiihlintensitat der umge-
bauten StranggiefRanlage durch eine Anlagenrege-
lung eingestellt wird, sodass der Durcherstarrungs-
punkt des Strangs zwischen der ersten Soft-Reduk-
tions-Einheit (8a) und der letzten Soft-Reduktions-
Einheit (8e) liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass eine nach der
letzten Auszugseinheit (5) angeordnete Kaltstran-
gauszugseinheit (13) nach dem Umbau zum der
StranggielRanlage weiterverwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kaltstrangauszugseinheit (13)
beim Umbau nicht versetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Strang die
Kokille (2) der StranggieSmaschine (1) gebogen mit
einem Krimmungsradius (R,) verlasst.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir den Krimmungsradius (R¢) des
Strangs in der Kokille (2) gilt 0,9.Ry < R < 1,1.Ry,
bevorzugt R=R, wobei R der Krimmungsradius der
Strangfiihrung (3) ist.

StranggieRanlage (1) zum Stranggiefen eines
Strangs mit Knlippel- oder Vorblockquerschnitt, um-
fassend:

- eine Kokille (2), vorzugsweise eine Bogenko-
kille, zum VergieRen von flissigem Stahl in ei-
nen Strang mit Knippel- oder Vorblockquer-
schnitt und eine Oszilliereinheit (2a) zum Oszil-
lieren der Kokille (2);

- eine bogenférmige Strangfiihrung (3) zum
Stltzen, Fihren und Abkihlen des Strangs mit
mehreren beiderseits des Strangs angeordne-
ten Strangfiihrungsrollen, wobei der Strang in
der Strangfiihrung (3) durch Kihldiisen abge-
kihlt wird;

- zumindest eine Auszugseinheit (5) mit je einer
an den Strang anstellbaren angetriebenen
Strangfiihrungsrolle zum Ausziehen des
Strangs aus der Kokille (2), wobei die Auszug-
seinheit (5) nach dem hinteren Ende der bogen-
férmige Strangfiihrung (3) angeordnet ist;

- eine Kaltstrangauszugseinheit (13) zum Aus-
ziehen eines Kaltstrangs aus der Kokille (2);
-zumindest eine Soft-Reduktions-Einheit (8) mit
einer Anstelleinrichtung (9) und eine durch die
Anstelleinrichtung anstellbare Strangflihrungs-
rolle (10) zur Dickenreduktion des Strangs, wo-
bei die zumindest eine Soft-Reduktions-Einheit
(8) in einen Freiraum (F) zwischen der an ihrer
urspriinglichen Position verbleibenden letzten
Auszugseinheit (5) und der, in Auslaufrichtung
des Stranges versetzten, neuen Position der
Brennschneidmaschine (6) angeordnet ist;

- eine Brennschneidemaschine (6) zum Ab-
schneiden des Strangs in Strangabschnitte; und
- einen Auslaufbereich (7) zum Ablegen der
Strangabschnitte.
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10.

1.

12.

13.

StranggiefRanlage (1) nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem hinteren En-
de der Strangfiihrung (3) und einer ersten Auszug-
seinheit (5) ein erster Isolationstunnel (11) zur ther-
mischen Isolation des Strangs angeordnet ist.

StranggiefRanlage (1) nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der letzten
Auszugseinheit (5) und der ersten Soft-Reduktions-
Einheit (8,8a) ein zweiter Isolationstunnel (12) zur
thermischen Isolation des Strangs angeordnet ist.

StranggiefRanlage (1) nach einem der Anspriiche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass fiir einen
Krimmungsradius (R) der bogenférmigen Strang-
fuhrung gilt12m >R >8m, bevorzugt 11 m>R>9m.

StranggiefRanlage (1) nach einem der Anspriiche 9
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die umge-
baute StranggiefRanlage (1) zwischen 4 und 6 Soft-
Reduktions-Einheiten (8, 8a...8e) aufweist.
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