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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Stranggief3vorrichtung zum Rundstranggief3en von flus-
sigem Metall, insbesondere von fliissigem Stahl, in einer
mehrstrangigen Stranggie3vorrichtungen, wobei jewells
auf eine Stranggief3kokille ein Stutzrollengerist folgt und
mehrere Strangadern nebeneinander parallel verlaufen
und wobei die Stranggiel3kokille aus einem vorgeschal-
teten Verteilergefald mit Schmelze gespeist wird.
[0002] Derartige MehrstranggieBmaschinen werden
fur 2, 3,4, 5, 6 oder mehr Strange gebaut und betrieben.
Jeder Stranggief3kokille ist eine Oszillationseinrichtung
mit einem Hubtisch zugeordnet. Einer Mehrzahl von
Stranggiel3kokillen ist ferner ein Verteilergefal vorge-
schaltet. Es kénnen auch mehrere Verteilergefal3e fir
Gruppen von Stranggiel3kokillen zugeteilt sein. Die Ver-
teilergefalRe werden von einer Giel3pfanne entsprechend
groRen Fassungsvermégens gespeist. Jedoch treten da-
bei schon Temperaturunterschiede in der Schmelze bei
aufien liegenden GieR3strangen und oder bei mehreren
VerteilergefalRen auf. Man ist daher bestrebt, die Anzahl
der Strangadern zu begrenzen. Diesem Bestreben steht
jedoch eine fur MehrstranggieRanlagen vorgesehene
Produktionsleistung entgegen. Hinzu kommen unter-
schiedlich groRe Strangdurchmesser, die sich aus wech-
selnden Marktforderungen ergeben.

[0003] Denbekannten Mehrstranggiel3anlagen haften
daher Nachteile einer mangelhaften Koordinierung der
Produktionsleistung und der Durchmesserverteilung mit
der Anzahl der Strédnge an. Ebenso sind die Tompera-
turfihrung, die VerteilergréRen, die Anzahl der Hubti-
sche mit Oszillationseinrichtungen und StranggieRkokil-
len besser aufeinander abzustimmen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Produktionsleistung einer MehrstranggiefRanlage in Ab-
hangigkeit der Durchmesserverteilung auf die Anzahl
von Gief3linien abzustimmen.

[0005] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemarn
dadurch gel6st, dass aus einer kundenspezifischen
Durchmesserreihe relativ kleinere Strangdurchmesser
von 180-240 mm in Twin-Kokillen und relativ gréRere
Strangdurchmesser von 270-406 mm in Single-Kokillen
gleichzeitig in der RundstranggieBanlage vergossen
werden. Dadurch ist eine hohe Produktionsleistung mit
einer kleinstmdglichen Anzahl von Giel3linien moglich,
d.h. die relative Produktionsleistung wird erheblich ge-
steigert. Dabei kann eine hohere Produktionsleistung mit
einer geringeren Anzahl von Strangadem erzielt werden.
[0006] Firkleinere Strangdurchmesser wird das Twin-
System eingesetzt und fir groRere Strangdurchmesser
das Single-System, so dass die GielYleistung der
Giel3linie, auf derim Twin-System gegossen wird, jeweils
bestehend aus einem Hubtisch, einer Stranggief3kokille
und einer Oszulationseinrichtung, sich verdoppelt.
[0007] Die Produktionsleistung kann an einer solchen
MehrfachstranggieRanlage durch die vorhandenen
Transportanlagen fur die Schmelze begrenzt werden. Im
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Grunde ist daher mdglich, dass der Verteiler aus einem
Pfannengefall mitmaximal 300 t Fassungsvermoégen ge-
speist wird.

[0008] Die Stranggiel3vorrichtung fir flissige Metalle,
insbesondere fir flussigen Stahl, mit mehreren paralle-
len, nebeneinander angeordneten Strangadern, die je-
weils durch Stranggiel3kokillen und anschlielendem
Stitzrollengerist mit geradem und / oder gebogenem
Verlauf gebildet sind, ist vorrichtungstechnisch dahinge-
hend gestaltet, dass das Stitzrollengerust der einheitli-
chen StranggieRvorrichtung entweder aus jeweils drei
nebeneinander angeordneten Profilrollen-Bahnen und
jeweils jeder Profilrollen-Bahn zugeordneter
Stranggiel3kokille gebildet ist oder aus nur zwei Profilrol-
lenBahnen und einer asymmetrisch aufgebauten Strang-
gieBkokille, die jeweils einer der Profilrollen-Bahnen zu-
geordnet ist. Dadurch kénnen temperaturbedingte Ab-
stdnde zwischen den Strangen leicht eingehalten wer-
den, wobei sowohl Strange mit kleinem Durchmesser in
Paaren als auch ein mittlerer Strang mitgré3erem Durch-
messer auf der Anlage gegossen werden kann und nur
die Hubtischeinheit anzupassen ist.

[0009] Nachweiteren Merkmalenistvorgesehen, dass
zwei Profilrollen-Bahnen symmetrisch oder unsymme-
trisch zu einer mittleren Profilrollen-Bahn angeordnet
sind. Dabei kann das Twin-System eingesetzt werden.

[0010] Die GrolRe der MehrfachstranggieRanlage
kann sodann dahingehend bestimmt werden, dass bei
einer vorgegebenen Anzahl der Giel3strange der Anteil
der Produktion der einzelnen Strangdurchmesser an der
Jahresproduktion als Richtwert fir die Auslegung der An-
zahl der Strange dient. Der Vorteil ist die Berucksichti-
gung einer wechselnden Marktforderung von ausge-
wahlten Strangdurchmessern, die mengenmafige
Schwerpunkte bilden.

[0011] In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung dargestellt, die nachstehend néher erlau-
tert werden.

[0012] Es zeigen:

Fig. 1  mehrere GieRlinienfirrelativ dicke Strange, die
jeweils in einer mittigen Profilrollen-Bahn ge-
fihrt sind,

mehrere Gieldlinien fir relativ dinne Strénge,
die jeweils in aul3en liegenden Profilrollen-Bah-
nen gefiihrt werden,

mehrere Giel3linien flr relativ diinne Strange
und mit einer asymmetrisch aufgebauten
Stranggiel3kokille,

ein Diagramm der Giel3strangproduktions-Lei-
stung Uber der Durchmesserverteilung mit den
bekannten und den erfindungsgemafien Pro-
duktionsleistungen und

die schematische Zuordnung der einzelnen
Durchmesser zu Twin- oder Single-Systeme
der StranggiefR3kokillen.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0013] Das Verfahren zum Rundstranggieen von
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flussigem Metall, insbesondere von fliissigem Stahl, wird
in mehrstrangigen StranggieRvorrichtungen 1 ausge-
fuhrt. Auf jede GieRlinie 2 entfallt eine StranggiefRkokille,
ein Hubtisch und eine Oszillationseinrichtung, die ge-
meinsam mit 3 bezeichnet sind. Dabei wird aus einer
kundenspezifischen Durchmesserreihe 4 fiir relativ klei-
ne Strangdurchmesser 5 jeweils in Twin-Kokillen 6 und
relativ grofReren Strangdurchmessern 7 in Single-Kokil-
len 8 innerhalb der einheitlichen StranggieRRvorrichtung
1 vergossen.

[0014] Dieinder Fig. 4 wiedergegebenen, den einzel-
nen Durchmessern zugeordneten Giel3strange sind kon-
ventionell nur einzeln vergossen, woraus sich die nied-
rige Giel3leistung in t / min ergibt. Eine solche Anzahl
mehrerer unabhéangiger Mehrstranganlagen 9 mit einer
summierten Produktionsleistung kann in die einheitliche
Stranggiel3vorrichtung 1 mit einer virtuellen Strangan-
zahl 10 umgerechnet werden und dann wird fir die sum-
mierte Produktionsleistung die Anzahl der Strange auf
eine reale, volle Anzahl reduziert.

[0015] In Fig. 5 ist ein Beispiel fir die Einteilung von
Stréngen relativ kleiner oder gré3erer Durchmesser ge-
zeigt: Fur Strangdurchmesser von ca. 180 - 240 mm wird
das Twin-System und fir Strangdurchmesser von ca.
270 - 406 mm das Single-System eingesetzt.

[0016] Die einheitliche Stranggief3vorrichtung 1 be-
steht jeweils (Fig. 1) aus einem Stiitzrollengertst 11 und
bildet fir einen relativ grof3en Strangdurchmesser 7 je-
weils drei nebeneinander, parallel verlaufende Profilrol-
len-Bahnen 12, wobei die mittlere Profilrollen-Bahn 12
durch den Giel3strang verdeckt ist. Jeder Profilrollen-
Bahn 12 ist eine Stranggief3kokille zugeordnet.

[0017] Dasselbe System ist (Fig. 2) fiir relativ kleinere
Strangdurchmesser 5 mit aul3en liegenden Profilrollen-
Bahnen 12 angewendet.

[0018] Fir den Sonderfall der Fig. 3 handelt es sich
um eine asymmetrisch aufgebaute Stranggief3kokille in-
nerhalb der GieR3linie 2. Gegenliber den zwei Profilrollen-
Bahnen 12, die in Fig. 2 symmetrisch zu einer mittleren
Profilrollen-Bahn 12 angeordnet sind, ist in Fig. 3 die Pro-
filrollen-Bahn 12 entsprechend asymmetrisch angeord-
net.

[0019] InFig.4istdenentsprechenden Single-Kokillen
8 (heller schraffiert) die entsprechende Twin-Kokille 6
(dunkler schraffiert) zugeordnet. Es sind ersichtlich die
gangigen Durchmesser 180, 220 und 240 mm gemaR
der Erfindung mithéherer Gielleistung herzustellen, was
aus Fig. 5 unmittelbar ersichtlich ist.

Bezugszeichenliste
[0020]

1 (einheitliche) StranggiefRvorrichtung

2 Gieldlinie

3 Stranggiefl3kokille, Hubtisch, Oszillationseinrich-
tung

4 Durchmesserreihe
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relativ kleinerer Strangdurchmesser
Twin-Kokille

relativ grofRerer Strangdurchmesser
Single-Kokille

konventionelle MehrstranggieRanlage
virtuelle Stranganzahl
Stitzrollengerist

Profilrollen-Bahn

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Rundstranggiessen von fliissigem
Metall, insbesondere von fliissigem Stahl, in einer
mehrstréngigen Stranggiessvorrichtung, wobei je-
weils auf eine Stranggiesskokille ein Stiitzrollenge-
rust folgt und mehrere Strangadern nebeneinander
parallel verlaufen und wobei die Stranggiesskokille
aus einem vorgeschalteten Verteilergefadss mit
Schmelze gespeist wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass aus einer kundenspezifischen Durchmesser-
reihe (4) relativ kleinere Strangdurchmesser (5) von
180 - 240 mm in Twin-Kokillen (6) und relativ gros-
sere Strangdurchmesser (7) von 270 - 406 mm in
Single-Kokillen (8) gleichzeitig in der Rundstrang-
gieRanlage (1) vergossen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einer vorgegebenen Anzahl der Giel3stran-
ge der Anteil der Produktion der einzelnen Strang-
durchmesser (5, 7) an der Jahresproduktion als
Richtwert fiir die Auslegung der Anzahl der Strange
dient.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Verteiler aus einem Pfannengefal? mit ma-
ximal 300 t Fassungsvermdégen gespeist wird.

Rundstranggiessaniage fur flissige Metalle, mit
mehreren parallelen, nebeneinander angeordneten
Strangadem, die jeweils durch Stranggiesskokillen
und anschliessendem Stutzrollengeriist mit gera-
dem und / oder gebogenem Verlauf gebildet sind,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Rundstranggiessanlage mindestens eine
Twin-Kokille (6) mit einem Durchmesser von 180 -
240 mm und mindestens eine Single-Kokille (8) mit
einem Durchmesser von 270 -406 mm umfasst.

Rundstranggiessanfage nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Stutzrollengerist (11) jeweils drei neben-
einander angeordnete Profilrollen-Bahnen (12) auf-
weist mit jeweils jeder Profilrollen-Bahn (12) zuge-
ordneter Stranggief3kokille.



5 EP 1364 729 B1 6

Rundstranggiessanlage nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Stitzrollengerist zwei Profitrollen-Bahnen
(12) und eine asymmetrisch aufgebaute Stranggies-
skokille aufweist, die jeweils einer der Profilrollen-
Bahnen (12) zugeordnet ist.

Rundstranggiessanlage nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwei Profilrollen-Bahnen (12) symmetrisch
oder asymmetrisch zu einer mittleren Profilrollen-
Bahn (12) angeordnet sind.

Claims

Method for round continuous casting of liquid metal,
particularly of liquid steel, in a multi-strand continu-
ous casting device, wherein arespective supportroll-
er stand follows each continuous casting mould and
several strand threads extend parallelly adjacent to
one another and wherein the continuous casting
mould is supplied with melt from an upstream dis-
tributor vessel, characterised in that from a cus-
tomer-specific diameter series (4) relatively smaller
strand diameters (5) of 180 - 240 mm are cast in twin
moulds (6) and relatively larger strand diameters (7)
of 270 - 406 mm are cast in single moulds (8) simul-
taneously in the round continuous strip casting plant

Q).

Method according to claim 1, characterised in that
in the case of a predetermined number of cast
strands the proportion of the production of the indi-
vidual strand diameters (5, 7) to the annual produc-
tion serves as approximate value for the design of
the number of the strands.

Distributor according to one of claims 1 and 2, char-
acterised in that the distributor is supplied from a
ladle vessel with a maximum 300 tonnes capacity.

Round continuous casting plant for liquid metals,
with several parallel strand threads, which are ar-
ranged adjacent to one another and which are
formed with straight and/or curved course by respec-
tive continuous casting moulds and connected sup-
port roller stand, characterised in that the round
continuous casting plant comprises at least one twin
mould (6) with a diameter of 180 - 240 mm and at
least one single mould (8) with a diameter of 270 -
406 mm.

Round continuous casting plant according to claim
4, characterised in that each support roller stand
(11) comprises three profile roller paths (12), which
are arranged adjacent to one another, with arespec-
tive continuous casting mould associated with each
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profile roller path (12).

Round continuous casting plant according to claim
4, characterised in that the support roller stand
comprises two profile roller paths (12) and an asym-
metrically constructed continuous casting mould,
which is associated with a respective one of the pro-
file roller paths (12).

Round continuous casting plant according to claim
4, characterised in that two profile roller paths (12)
are arranged symmetrically or asymmetrically with
respect to a centre profile roller path (12).

Revendications

1.

Procédé de coulée continue de billettes rondes a
partir d’'un métal liquide, notamment d’'acier liquide,
dans une installation de coulée continue a plusieurs
lignes, un train de rouleaux de support faisant cha-
gue fois suite a une lingotiére de coulée continue, et
plusieurs brins de ligne s’étendant en paralléle les
uns a c6té des autres et la lingotiére de coulée con-
tinue étant alimentée en masse en fusion a partir
d’un réservoir distributeur monté en amont,
caractérisé en ce que

apartird’'une rangée de diametre spécifique au client
(4) des diamétres de barres relativement plus petits
(5) de 180 & 240 mm sont coulés dans des lingotiéres
jumelées (6) et des diametres de barres relativement
plus grands (7) de 270 a 408 mm sont coulés dans
des lingotiéres simples (8), simultanément dans
l'installation de coulée continue de billettes rondes

Q).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

pour un nombre prédéfini de barres de coulée, la
part de production de diamétres individuels de bar-
res (5, 7) sur la production annuelle sert de valeur
de référence pour le dimensionnement du nombre
de lignes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a2, caractérisé en ce que ,

le distributeur est alimenté a partir d'un récipient en
poche d'une contenance maximale de 300 t.

Installation de coulée continue de billettes rondes a
partir d'un métal liquide, avec plusieurs brins de ligne
disposés codte a cbte, qui sont formés chacun par
des lingotiéres de coulée continue et un train de rou-
leaux de support qui s’y raccorde, présentant un tra-
jet rectiligne ou courbe,

caractérisée en ce que

l'installation de coulée continue de billettes rondes
comprend une lingotiére jumelée (6) d’'un diamétre
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de 180 a 240 mm et au moins une lingotiére simple
(8) d’'un diametre de 270 & 406 mm.

Installation de coulée continue de billettes rondes
selon la revendication 4, 5
caractérisée en ce que

le train de rouleaux de support (11) comporte chaque

fois trois voies de rouleaux profilés (12) disposés
cbte a cbte, avec chaque fois une lingotiére de cou-

Iée continue associée a chaque voie de rouleaux 10
profilés.

Installation de coulée continue de billettes rondes
selon la revendication 4,

caractérisée en ce que , 15
le train de rouleaux de support comporte deux voies

de rouleaux profilés (12) et une lingotiere de coulée
continue de structure asymétrique, qui est chaque

fois associée a I'une des voies de rouleaux profilés
(12). 20

Installation de coulée continue de billettes rondes
selon la revendication 4,

caractérisée en ce que

deux voies de rouleaux profilés (12) sont disposées 25
de fagon symétriqgue ou asymétrique par rapport a

une voie de rouleaux profilés (12) centrale.
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