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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Stranggießeinrichtung  zum  Gießen  von  Stahlbändern,  die  aus  einer  aus  zwei 
gegenüberliegenden  Breitseitenwänden  und  zwei  zwischen  diesen  angeordneten  Schmalseitenwänden  gebil- 

5  deten  Kokille,  mindestens  einem  nachfolgenden  Rollen-  oder  Walzen  paar  und  einer  Bereiche  zum  Abdichten 
der  Kokille,  zur  Bildung  einer  Angießverbindung  sowie  zum  Stützen  und  Ausfördern  des  gegossenen  Stahl- 
bandes  aufweisenden  Anfahrvorrichtung  besteht. 

Bekannte  Anfahrvorrichtungen  dieser  Gattung  bestehen  aus  einem  die  Kokille  verschließenden  und  mit 
einer  oberen  Angießkontur  versehen  Anfahrkopf  und  einem  mit  diesem  lösbar  verbundenen  starren  oder  fle- 

w  xiblen  Strang  zum  Stützen  und  Ausfördern  des  gegossenen  Stranges. 
Diese  kostspieligen  Anfahrvorrichtungen  erfordern  zur  Handhabung  besondere  Einrichtungen  zur  Aufbe- 

wahrung,  zum  Transport  und  zum  Abtrennen  vom  Gießstrang,  die  Wartungsaufwand  erfordern  und  bei  denen 
Störungen  auftreten  können.  Ein  zusätzlicher  Nachteil  der  bekannten  Anfahrvorrichtungen  ist  es,  daß  die  Vor- 
bereitung  eines  Gusses  erhebliche  Zeit  erfordert. 

15  Durch  die  FR-A-2  610  227  ist  eine  aus  zwei  mit  Drehantrieb  versehenen  Zylindern  bestehende  Stranggieß- 
einrichtung  mit  nachgeordneten  seitlichen,  geraden  Führungsbahnen  und  einem  Treibrollenpaar  bekannt.  Die 
Stranggießeinrichtung  weist  zum  Abstützen  und  Ausfördern  des  Gießstranges  eine  Platte  auf,  die  länger  ist 
als  der  Abstand  der  Achsebenen  des  Gießrollenpaares  und  des  Treibrollen  paares  mit  den  zwischengeordneten 
Führungbahnen.  An  der  in  der  Breite  verringerten  Plattenoberseite  ist  ein  Verankerungskopf  größerer  Breite 

20  und  Dicke  angestückt,  der  mit  den  Zylinderoberflächen  eine  Abdichtebene  bildet.  Diese  Anfahrvorrichtung  ist 
aufwendig  und  für  eine  aus  Breitseitenwänden  und  Schmalseitenwänden  gebildete  Kokille  nicht  ausreichend 
betriebssicher. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  die  Schaffung  einer  betriebssicheren  Anfahrvorrichtung  für  eine  gattungsgemäße 
Stahlbandgießkokille,  insbesondere  für  Stahlbänder  unter  60  mm  Dicke,  die  kostengünstig  herstellbar  ist,  und 

25  bei  der  aufwendige  Einrichtungen  zum  Transport,  zurZwischenlagerung  und  zum  Abtrennen  des  Gießstranges 
entfallen  können  und  deren  Handhabung  einfach  und  zeitsparend  ist. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch  eine  Anfahrvorrichtung  gelöst,  bei  der  eine  Angießkontur,  der 
Abdichtbereich  und  der  Stütz-  und  Ausförderbereich  durch  eine  einstückige  Stahlplatte  gebildet  wird,  die  länger 
ist  als  der  Abstand  a  zwischen  Kokillenabdichtebene  und  gemeinsamer  Achsebene  E2  des  ersten  Rollen- 

30  oder  Walzenpaares. 
Dadurch  wird  eine  einfache  Anfahrvorrichtung  geschaffen,  die  leicht  zu  handhaben  und  in  Angießposition 

bringbar  ist.  Die  neue  Anfahrvorrichtung  kann  durch  übliche  Gießstrangquerteileinrichtungen  vom  Gießstrang 
getrennt  werden,  so  daß  spezielle  Trennvorrichtungen  entfallen  können.  Wegen  der  einfachen  und  kostengün- 
stigen  Herstellbarkeit  ist  die  neue  Anfahrvorrichtung  bereits  bei  einmaliger  Benutzung  wirtschaftlich,  zumal  in 

35  diesem  Fall  die  Vorbereitung  und  besondere  Zwischenlager  entfallen. 
Gemäß  einem  weiteren  Merkmal  der  Erfindung  ist  die  Dicke  des  Abdichtbereichs  2  bis  4  mm  kleiner  als 

das  entsprechende  Austrittsmaß  der  Kokille.  Auf  diese  Weise  können  an  den  Breitseitenwänden  besondere 
Abdichtungen  entfallen,  da  wegen  der  schnellen  Erstarrung  im  Spalt  keine  Schmelze  nach  unten  durchlaufen 
kann. 

40  Eine  Gewichtsersparnis  und  damit  leichtere  Handhabung  der  Anfahrvorrichtung  wird  vorteilhaft  dadurch 
erreicht,  daß  der  Stütz-  und  Ausförderbereich  aus  im  Abstand  voneinander  angeordneten  Streifen  besteht. 

Eine  Mehrfachnutzung  der  Anfahrvorrichtung  wird  in  weiterer  Ausbildung  der  Erfindung  dadurch  erreicht, 
daß  sich  an  beiden  Enden  eine  Angießkontur  befindet. 

Eine  Mehrfachnutzung  kann  aber  auch  dadurch  erreicht  werden,  daß,  die  Stahlplatte  eine  sich  aus  dem 
45  Abstand  a  und  dem  Produkt  aus  Angießkonturhöhe  h  und  Anzahl  der  Mehrfachnutzungen  n  nach  der  Formel 

L  =  a  +  n  ■  h  ergebende  Mindestlänge  hat.  Die  Anformung  einerneuen  Angießkontur  geschieht  vorteilhaft  durch 
Brennschneiden. 

Die  Angießkontur  kann  durch  Verbindungsköpfe  an  der  Stirnseite  des  Abdichtbereichs  gebildet  werden. 
Alternativ  können  in  der  Stirnseite  des  Abdichtbereichs  mehrere  mit  Hinterschneidungen  versehene  Öffnungen 

so  angeordnet  sein.  Dabei  kann  eine  freie  Schrumpfung  des  gegossenen  Stahlbandes  zur  Vermeidung  von 
Schrumpfrissen  dadurch  ermöglicht  werden,  daß  die  äußeren  Öffnungen  nur  an  der  Außenseite  eine  Hinter- 
schneidung  aufweisen. 

In  der  Stirnseite  des  Abdichtbereichs  können  Gewindelöcher  für  mit  Gewinde  versehene  Tragstangen 
eines  Hebezeugs  angeordnet  sein. 

55  In  der  Zeichnung  sind  Ausführungsbeispiele  der  Erfindung  dargestellt.  Es  zeigen 
Fig.  1  im  Schnitt  eine  aus  einer  Kokille  und  einer  nachgeordneten  Presswalzeneinrichtung  bestehende 
Stahlbandgießanlage  mit  Anfahrvorrichtung, 
Fig.  2  eine  Innenansicht  der  Stahlbandgießanlage  mit  der  Anfahrvorrichtung, 
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Fig.  3  eine  Anfahrvorrichtung  mit  an  beiden  Enden  befindlicher  Angießkontur, 
Fig.  4  eine  Anfahrvorrichtung  mit  eingezeichneten  Neuanformungen  der  Angießkontur 
und 
Fig.  5  +  6  Anfahrvorrichtungen  mit  negativen  Angießkonturen. 

5  Bei  der  in  den  Figuren  1  und  2  dargestellten  Stahlbandgießkokille  bilden  zwei  gegenüberliegende  gekühlte 
Breiteseitenwände  1,  2  und  zwei  zwischen  parallelen  Seitenbereichen  3,  4  der  Breitseitenwände  1,  2  angeord- 
nete  Schmalseitenwände  5,  6  den  Formraum.  Die  Breitseitenwände  1  ,  2  bilden  zur  Aufnahme  eines  nicht  dar- 
gestellten  Gießrohres  einen  oberen,  mittleren  Eingießbereich  7,  der  trichterförmig  auf  einen  unteren 
Formatbereich  8  übergeht.  Der  Stahlbandgießkokille  ist  ein  anstellbares  Presswalzenpaar  9  nachgeordnet. 

w  Alternativ  kann  anstelle  des  Presswalzenpaares  9  ein  Treibrollenpaar  vorgesehen  sein. 
Eine  aus  einer  einstückigen  Stahlplatte  gebildete  Anfahrvorrichtung  1  0  ist  in  der  Angießposition  dargestellt. 

Die  Anfahrvorrichtung  weist  einen  Abdichtbereich  11  zum  Verschließen  der  Kokille  auf,  an  der  stirnseitig  eine 
aus  mehreren  Verbindungsköpfen  12  bestehende  Angießkontur  angeordnet  ist.  Die  Dicke  des  Abdichtbereichs 
ist  2  bis  4  mm  kleiner  als  das  entsprechende  Austrittsmaß  der  Kokille,  woraus  sich  bei  zentrierter  Anordnung 

15  innerhalb  der  Kokille  zu  jeder  Breitseitenwand  1,  2  ein  1  bis  2  mm  breiter  Spalt  s  ergibt. 
Unterhalb  des  Abdichtbereichs  11  der  Anfahrvorrichtung  10  wird  ein  Stütz-  und  Ausförderbereich  13  durch 

zwei  parallele  Streifen  gebildet.  Nach  der  Erfindung  wird  die  Mindestlänge  L  der  aus  Abdichtbereich  11  und 
Stütz-  und  Ausförderbereich  13  gebildeten  Anfahrvorrichtung  10  durch  den  Abstand  a  der  Abdichtebene  Ê  
innerhalb  der  Kokille  von  der  gemeinsamen  Achs  ebene  E2  des  Presswalzenpaares  9  bestimmt.  Die  Handha- 

20  bung  des  Anfahrvorrichtung  erfolgt  durch  ein  nicht  dargestelltes  Hebezeug,  dessen  mit  Gewinde  versehene 
Tragstangen  in  Gewindelöcher  14  im  Abdichtbereich  11  eingeschraubt  werden. 

Die  Anfahrvorrichtung  10  wird  in  die  Kokille  herabgelassen,  bis  der  Stütz-  und  Ausförderbereich  13  vom 
ersten  Walzen-  oder  Rollenpaar  9  gefasst  wird  und  die  Oberkante  des  Abdichtbereichs  1  1  mit  der  Abdichtebene 
Ei  der  Kokille  übereinstimmt.  Nach  dem  Angießen  und  Bildung  einer  belastbaren  Verbindung  zwischen  Anfahr- 

25  Vorrichtung  10  und  gegossenem  Stahlband  erfolgt  die  Ausförderung  durch  das  Rollen-  oder  Walzenpaar  9. 
In  Fig.  3  ist  eine  Anfahrvorrichtung  dargestellt,  die  an  beiden  Enden  je  einen  Abdichtbereich  15  mit  Ver- 

bindungsköpfen  16  aufweist.  Diese  Anfahrvorrichtung  kann  zweimal  verwendet  werden. 
Gemäß  Fig.  4  kann  eine  Mehrfachnutzung  der  Anfahrvorrichtung  10  dadurch  erzielt  werden,  daß  nach  dem 

Abtrennen  vom  gegossenen  Band  jeweils  eine  neue  Angießkontur  18,1  8',  1  8",  1  8"'  durch  Brennschneiden  her- 
30  gestellt  wird.  Dabei  wird  die  Mindestlänge  L  der  Anfahrvorrichtung  1  7  nach  der  Formel  L  =  a  +  n  ■  h  bestimmt, 

worin  a  der  Abstand  Ê   -  E2,  n  die  Anzahl  der  Nutzungen  und  h  die  Höhe  der  Angießkontur  angibt. 
Die  Figuren  5  und  6  zeigen  Anfahrvorrichtungen  mit  negativen  Angießkonturen.  Nach  Fig.  5  ist  eine  Anfahr- 

vorrichtung  19  in  der  Stirnseite  des  Abdichtbereichs  20  mit  mehreren  Öffnungen  21  versehen,  die  auf  beiden 
Seiten  eine  Hinterschneidung  22  aufweisen.  Zur  Vermeidung  von  Schrumpfrissen  im  Gießstrang  sind  bei  der 

35  Anfahrvorrichtung  23  nach  Fig.  6  äußere  Öffnungen  24  nur  an  der  Außenseite  mit  Hinterschneidungen  25  ver- 
sehen. 

Patentansprüche 
40 

1  .  Stranggießeinrichtung  zum  Gießen  von  Stahlbändern,  die  aus  einer  aus  zwei  gegenüberliegenden  Breit- 
seitenwänden  und  zwei  zwischen  diesen  angeordneten  Schmalseitenwänden  gebildeten  Kokille,  mindestens 
einem  nachfolgenden  Rollen-oder  Walzen  paar  und  einer  Bereiche  zum  Abdichten  der  Kokille,  zur  Bildung  einer 
Angießverbindung  sowie  zum  Stützen  und  Ausfördern  des  gegossenen  Stahlbandes  aufweisenden  Anfahrvor- 

45  richtung  besteht, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  eine  Angießkontur  (12,  16,  18,  21,  24),  der  Abdichtbereich  (11,15,  20)  und  der  Stütz-  und  Ausförderhereich 
(13)  durch  eine  einstückige  Stahlplatte  gebildet  wird,  die  länger  ist  als  der  Abstand  a  zwischen  Kokillenabdich- 
tebene  Ê   und  gemeinsamer  Achsebene  E2  des  ersten  Rollen-  oder  Walzen  paares  (9). 

so  2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Dicke  des  Abdichtbereichs  (11,  15,  20)  2  bis  4  mm  kleiner  als  das  entsprechende  Austrittsmaß  der 
Kokille  ist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 
55  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  der  Stütz-  und  Ausförderbereich  (13)  aus  im  Abstand  voneinander  angeordneten  Streifen  besteht. 
4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 

dadurch  gekennzeichnet, 

3 
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daß  zur  Mehrfachnutzung  an  beiden  Enden  eine  Angießkontur  (16)  geformt  ist. 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Stahlplatte  eine  sich  aus  dem  Abstand  a  und  dem  Produkt  aus  Angießkonturhöhe  h  und  Anzahl  der 

5  Mehrfachnutzungen  n  nach  der  Formal  L  =  a  +  n  .  h  ergebende  Mindestlänge  aufweist. 
6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Angießkontur  durch  Verbindungsköpfe  (1  2,  1  6,  1  8)  an  der  Stirnseite  des  Abdichtbereichs  (11,15)  gebil- 
det  ist. 

w  7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Angießkontur  durch  mehrere  mit  Hinterschneidungen  (22,  25)  versehene  Öffnungen  (21,  24)  in  der 
Stirnseite  des  Abdichtbereichs  (20)  gebildet  ist. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  7, 
15  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  seitlichen  Öffnungen  (24)  im  Abdichthereich  (20)  nur  eine  äußere  Hinterschneidung  (25)  aufweisen. 
9.  Vorrichtung  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  1  bis  8, 

dadurch  gekennzeichnet, 
daß  in  der  Stirnseite  des  Abdichtbereichs  Gewindelöcher  (14)  zum  Einschrauben  von  Tragstangen  eines  Hebe- 

20  zeugs  vorgesehen  sind. 

Claims 

25  1.  Continuous  casting  equipmentforthe  casting  of  steel  Strips  and  consisting  of  a  chill  mould  formed  from 
two  mutually  opposite  wide  side  walls  and  two  narrow  side  walls  arranged  therebetween,  at  least  one  following 
roll  pair  or  roller  pair  and  a  start  device  having  regions  for  the  sealing  of  the  chill  mould,  for  the  formation  of  a 
casting-on  connection  as  well  as  for  the  support  and  extraction  of  the  cast  steel  strip, 
characterised 

30  thereby  that  a  casting-on  contour  (12,  16,  18,  21,  24),  the  sealing  region  (11,  15,  20)  and  the  support  and  ext- 
raction  region  (13)  are  formed  bya  unitary  steel  plate  which  is  longer  than  thespacing  a  between  the  chill  mould 
sealing  plane  Ê   and  the  common  axial  plane  E2  of  the  roll  pairor  roller  pair  (9). 

2.  Device  according  to  Claim  1, 
characterised 

35  thereby  that  the  thickness  of  the  sealing  region  (11,15,  20)  is  2  to4  millimetres  smallerthan  the  corresponding 
outlet  dimension  of  the  chill  mould. 

3.  Device  according  to  Claim  1, 
characterised 
thereby  that  the  support  and  extraction  region  (13)  consists  of  Strips  arranged  at  a  spacing  from  one  another. 

40  4.  Device  according  to  Claim  1, 
characterised 
thereby  that  a  casting-on  contour  (16)  is  formed  at  both  ends  for  multiple  use. 

5.  Device  according  to  Claim  1, 
characterised 

45  thereby  that  the  steel  plate  has  a  minimum  length  resulting  from  the  spacing  a  and  the  product  of  the  height  h 
of  the  casting-on  contour  and  number  n  of  the  multiple  uses  according  to  the  formula  h  =  a  +  n.h. 

6.  Device  according  to  Claim  1, 
characterised 
thereby  that  the  casting-on  contour  is  formed  by  connecting  heads  (12,  16,  18)  at  the  front  side  of  the  sealing 

so  region  (11,  15). 
7.  Device  according  to  Claim  1, 

characterised 
thereby  that  the  casting-on  contour  is  formed  by  several  openings  (21  ,  24),  which  are  provided  with  undercuts 
(22,  25),  in  the  front  side  of  the  sealing  region  (20). 

55  8.  Device  according  to  Claim  7, 
characterised 
thereby  that  the  lateral  openings  (24)  in  the  sealing  region  (20)  have  only  an  outer  undercut  (25). 

9.  Device  according  to  one  or  several  Claims  1  to  8, 

4 
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characterised 
thereby  that  threaded  holes  (14)  for  the  screwing  in  of  carrier  rods  of  a  lifting  apparatus  are  provided  in  the 
front  side  of  the  sealing  region. 

5 
Revendications 

1  .  Installation  de  coulee  continue  pour  la  coulee  de  bandes  d'acier,  qui  est  constituee  par  une  coquille  for- 
mee  de  deux  parois  laterales  larges  opposees  et  de  deux  parois  laterales  etroites  montees  entre  les  prece- 

w  dentes,  par  au  moins  une  paire  de  rouleauxou  decylindres  placesä  lasuite  et  parun  dispositif  defausse  barre 
comportant  des  zones  assurant  l'etancheite  de  la  coquille  et  la  realisation  d'une  liaison  pour  le  demarrage  de 
la  coulee  ainsi  que  le  maintien  et  l'entraTnement  de  la  bände  d'acier  coulee, 
caracterisee  en  ce 
qu'un  contour  (12,  16,  18,  21,  24)  assurant  le  demarrage  de  la  coulee,  lazone  (11,15,  20)  assurant  l'etancheite 

15  et  la  zone  (1  3)  assurant  le  maintien  et  l'entraTnement  sont  formes  par  une  plaque  d'acier  d'une  seule  piece  qui 
est  plus  longue  que  la  distance  a  comprise  entre  le  plan  Ê   dans  lequel  l'etancheite  de  la  coquille  est  assuree 
et  le  plan  E2  contenant  en  commun  les  axes  de  la  premiere  paire  de  rouleaux  ou  de  cylindres  (9). 

2.  Installation  selon  la  revendication  1, 
caracterisee  en  ce 

20  que  l'epaisseur  de  la  zone  (11,15,  20)  assurant  l'etancheite  est  inferieure  de  2  ä  4  mm  ä  la  dimension  de  sortie 
correspondante  ä  la  coquille. 

3.  Installation  selon  la  revendication  1, 
caracterisee  en  ce 
que  la  zone  (13)  de  maintien  et  d'entraTnement  est  constituee  par  des  bandes  situees  ä  une  certaine  distance 

25  les  unes  des  autres. 
4.  Installation  selon  la  revendication  1, 

caracterisee  en  ce 
que,  pour  une  utilisation  multiple,  eile  comporte  ä  ses  deux  extremites  un  contour  (16)  assurant  le  demarrage 
de  la  coulee. 

30  5.  Installation  selon  la  revendication  1, 
caracterise  en  ce 
que  la  plaque  d'acier  a  une  longueur  minimale  calculee  d'apres  la  distance  a  et  le  produit  de  la  hauteur  h  du 
du  contour  assurant  le  demarrage  de  la  coulee  par  le  nombre  n  des  utilisations  multiples,  en  appliquant  la  for- 
mule  L  =  a  +  n.  h. 

35  6.  Installation  selon  la  revendication  1, 
caracterisee  en  ce 
que  le  contour  assurant  le  demarrage  de  la  coulee  est  forme  par  des  tetes  de  liaison  (12,  16,  18)  menagees 
du  cöte  frontal  de  la  zone  (11,  15)  assurant  l'etancheite. 

7.  Installation  selon  la  revendication  1, 
40  caracterisee  en  ce 

que  le  contour  assurant  le  demarrage  de  la  coulee  est  forme  par  plusieurs  ouvertures  (21  ,  24)  comportant  des 
decoupures  (22,  25)  et  menagees  du  cöte  frontal  de  la  zone  (20)  assurant  l'etancheite. 

8.  Installation  selon  la  revendication  7, 
caracterisee  en  ce 

45  que  les  ouvertures  laterales  (24)  menagees  dans  la  zone  (20)  assurant  l'etancheite  ne  comportent  qu'une 
decoupure  exterieure  (25). 

9.  Installation  selon  une  ou  plusieurs  des  revendications,  1  ä  8, 
caracterisee  en  ce 
que  le  cöte  frontal  de  la  zone  assurant  l'etancheite  comporte  des  trous  filetes  (14)  pour  le  vissage  de  barres 

so  de  support  d'un  dispositif  de  levage. 
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