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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Giefien
eines Stahlbandes in einer StahlbandgieBanlage mit
gekuhlter Kokille, in deren EingieBbereich ein GieB-
rohr in die Stahlschmelze eintaucht, wobei die
Schmelzenzufuhr zeitweilig unterbrochen und nach
einer Pause fortgesetzt wird.

Beim StranggieBen von Stahl in StranggieBan-
lagen erfordert der VerschleiB von GiefBirohren,
Stopfen und Zwischenbehiltern in bestimmenten
Zeitabstdnden ein Auswechseln dieser Teile und
damit eine Unterbrechung des Gieibetriebes. Auch
eine Anderung der Stahisorte flhrt zu einer Gief-
unterbrechung. Um in diesen Fillen zeitaufwendige
Vorbereitungsarbeiten fiir einen neuen GieBbeginn
einzusparen, wird auf das in der Kokille gehaltene
Ende einer ersten Schmelze zur Fortsetzung des
Gusses eine zweite Schmelze gegossen.

Durch die japanische Patentanmeldung Nr.
57921/75, von der der Oberbegriff des Anspruchs 1
ausgeht, ist ein Verfahren zum GieBen von Stahl-
brammen im SequenzguB bekannt, wobei nach un-
ter Unterbrechung der Schmelzenzufuhr ein I-Profil
horizontal teilweise in eine erste Schmelze einge-
taucht wird, die Schmelze durch Kiihimaterial ab-
gedeckt und zur Erstarrung gebracht wird und zur
Fortsetzung des Gusses der obere Teil des I-Pro-
fils von der zweiten Schmelze umgossen und nach
Erstarrung formschlissig gehalten wird. Danach
Ubertrdt der Steg des I-Profils die Auszugskraft
zwischen den Strangteilen.

Dieses bekannte Verfahren ist fir das Stahl-
bandgieBen nicht geeignet, da eine exakte Positio-
nierung eines entsprechend kleineren |-Profils zum
Badspiegel in einer engen Kokille nicht m&glich ist.
Eine weitere Schwierigkeit besteht darin, daB auf-
grund der erforderlichen fortlaufenden Kihlung der
Kokillenwdnde die Strangschale schnell nach innen
wichst, so daB ein I-Profil nicht mehr horizontal in
die Schmelze eingetaucht werden kann, sondern
an der seitlichen Strangschale hdngenbleibt. Bei
dem bekannten Verfahren ist daher eine zugfeste
Verbindung zwischen den GuBbandteilen nicht mit
ausreichender Sicherheit gewihrleistet.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens zum SequenzgieBen von Stahlbdndern,
mit zeitweiliger Unterbrechung der Schmelzenzu-
fuhr, wobei unter GieBbedingungen eine zugfeste
Verbindung zwischen GuBbandende und -anfang
aufeinanderfolgender Schmelzen mit der erforderli-
chen Schnelligkeit erreichbar ist. Darliber hinaus
soll eine Verklemmung des Verbindungsbereichs
des GuBbandes innerhalb der Kokille vermieden
werden.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch gel8st, daB nach Unterbrechung der Schmel-
zenzufuhr seitlich des EingieBbereichs der Kokille
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Zuganker Uber einen Teil ihrer L3nge in die
Stahlschmelze eingetaucht werden, danach die
GieBspiegelebene bis unterhalb des EingieBbe-
reichs abgesenkt wird und danach Bandausf&rde-
rung und Kokillenoszillation abgeschaltet werden,
und daB nach Fortsetzung der Schmelzenzufuhr,
Anheben des GieBspiegelniveaus Uber die GieBroh-
raustritts6ffnung und Aufbringen von GieBpulver
Strangausf&rderung und Kokillenoszillation einge-
schaltet werden.

Bei dem neuen Verfahren kdnnen Zuganker
leicht von auBen in die Kokille eingebracht und
ausgerichtet werden, wobei sie aufgrund ihrer gro-
Ben Eindringtiefe innerhalb von wenigen Sekunden
in der Schmelze festfrieren. Die beim horizontalen
Einbringen eines Verbindungselements auftreten-
den Schwierigkeiten entfallen.

Die neue Schmelze bildet mit dem oberen
Ende des Zugankers sofort eine zugfeste Verbin-
dung.

Bei einer Kokille mit zur Aufnahme des GieB-
rohres erweitertem EingieBbereich werden die Zu-
ganker in Parallelbereiche seitlich des EingieBbe-
reichs eingebracht, worauf der GieBspiegel bis un-
terhalb des erweiterten EingieBbereichs abgesenkt
wird.

Die Winde der Kokille werden vorteilhaft nach
dem Absenken des GieBspiegels unterhalb des
EingieBbereichs mit einem Schutzanstrich bei-
spielsweise Molykote versehen.

Ein Zuganker zur Durchfiihrung des Verfahrens
weist zur schnellen und sicheren FormschluBbil-
dung mit der Stahischmelze einen Uber seine L4n-
ge wechselnden Querschnitt auf.

Die Zuganker haben vorteilhaft eine Ldnge von
800 - 1000 mm und werden etwa 250 - 400 mm in
die erste Schmelze eingetaucht.

In der Zeichnung ist eine BandgieBkokille mit
erweitertem EingieBbereich in Phasen des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens dargestellt. Es zeigen

Figur 1 eine BandgieBkokille im Langsschnitt
mit Giefrohr und in Maximalhdhe
eingezeichnetem GieBspiegel,

Figur 2 eine Draufsicht der BandgieBkokille

Figur 3 einen Querschnitt gemdB der Linie
l-1l'in Fig. 1,

Figur 4 den Kokillenraum mit eingesetzien
Zugankern,

Figur 5 die Anordnung der Zuganker im Ko-
killenraum von oben gesehen,

Figur 6 den Kokillenraum mit abgesenktem
GeiBspiegel wahrend einer GieBun-
terbrechung und

Figur 7 den Kokillenraum unmittelbar nach

Fortsetzung des Gusses.
Bei der dargesteliten StahlbandgieBkokille bil-
den zwei gegenliberliegende Breitseitenwinde 1, 2
und zwei zwischen parallelen Seitenbereichen 3
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der Breitseitenwdnde 1, 2 angeordnete Schmalsei-
tenwdnde 4, 5 den Formraum. Zur Kihlung sind
die Breitseitenwdnde 1, 2 und die Schmalseiten-
winde 4, 5 mit Kandlen versehen. Die Breitseiten-
winde 1, 2 formen zu ihrer Mitte einen erweiterten
EingieBbereich 7, in den ein GieBrohr 8 mit seitli-
chen Austritts6ffnungen hineinragt. Unterhalb des
EingieBibereichs 7 befindet sich der Formatteil 9.
Wihrend des GieBbetriebes ist die Kokille durch
das GieBrohr 8 gefiilit. Bandabzugsgeschwindigkeit
und EingieBrate werden im Gleichgewicht gehalten,
so daB der GeiBspiegel 10 in einer Sollhdhe hs
gehalten ist.

Der GeiBspiegel 10 ist durch isolierendes GieB-
pulver 11 abgedeckt, aus dem sich im Kontaktbe-
reich mit dem flussigen Stahl flissige Schlacke
bildet. Die Schlacke wirkt zwischen den Kokillen-
winden 1, 2, 4, 5 und der sich bildenden Strang-
schale 12 als Schmiermittel. Durch eine Oszilla-
tionsbewegung der Kokille wird diese Schmierung
unterstlitzt und das Haften der Strangschale an den
Kokillenwdnden 1, 2, 4, 5 verhindert (Fig. 1 - 3).

Zur Einleitung einer GieBunterbrechung werden
seitlich des EingieBbereichs 7 vorzugsweise in der
Ndhe der Schmalseitenwdnde 4, 5 Zuganker 13
etwa zu einem Drittel ihrer Ldnge in die Schmelze
eingetaucht, die aufgrund ihrer kalten Masse und
der umgebenden gekiihlten Kokillenwandungen in-
nerhalb weniger Sekunden in der umgebenden
Stahlschmelze einfrieren (Fig. 4, 5).

Durch Unterbrechung der Schmelzenzufuhr
wird bei fortgesetztem Bandabzug und mit Kokille-
noszillation der Badspiegel 10 bis auf eine untere
H6he Hu unterhalb des EingieBbereichs 7 abge-
senkt. Dabei flihrt die Verengung vom Eingiefibe-
reich 7 zum unteren Formatteil 14 zu einem Anstei-
gen der Stahlschmelze und die Zuganker 13.

Nach Abschaltung von Bandabzug und Kokille-
noszillation k&nnen GieBrohr und/oder Zwischenbe-
hilter ausgewechselt und gegebenenfalls eine An-
derung der Stahlsorte vorgenommen werden. Zur
Vorbereitung der Kokille auf den neuen GuB wer-
den die freien Wandungen mit einem Schutzan-
strich versehen (Fig. 6).

Der GieBvorgang wird mit der Offnung der
Schmelzenzufuhr fortgesetzt, wobei der GeiBspie-
gel 10 angehoben und die Oberteile der Zuganker
13 umgossen und mit den erstarrenden neuen
Stahlband B verbunden werden. Sobald die GieB-
rohraustrittsdffnung von der Stahlschmelze bedeckt
ist, wird GieBpulver auf den GieBspiegel aufge-
bracht. Danach werden Strangabzug und Kokille-
noszillation gestartet. In dieser Anfahrphase Uber-
tragen die Zuganker 13 die Zugkréfte vom Bandteil
A auf das Bandteil B, bis dieser in den Bereich des
nicht dargestellten Bandabzuges unterhalb der Ko-
kille gelangt.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum GieBen eines Stahlbandes (A,B)
in einer StahlbandgieBanlage mit gekiihlter Ko-
kille, in deren EingieBbereich ein GieBrohr (8)
in die Stahlschmelze eintaucht, wobei die
Schmelzenzufuhr zeitweilig unterbrochen und
nach einer Pause fortgesetzt wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach Unterbrechung der Schmelzenzufuhr
seitlich des EingieBbereichs der Kokille Zugan-
ker (13) Uber einen Teil ihrer Lidnge in die
Stahlschmelze eingetaucht werden, danach die
GieBspiegelebene (10) bis unterhalb (hu) des
EingieBbereichs abgesenkt wird und danach
Bandausférderung und Kokillenoszillation ab-
geschaltet werden, und daB nach Forisetzung
der Schmelzenzufuhr, Anheben des Giefispie-
gelniveaus Uber die GieBrohraustritiséffnungen
und Aufbringen von GieBpulver (11) die Band-
ausférderung und die Kokillenoszillation einge-
schaltet werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei einer Kokille mit zur Aufnahme des
GieBrohres (8) erweitertem EingieBbereich (7),
die Zuganker (13) in Parallelbereiche (3) seit-
lich des EingieBbereichs (7) eingebracht wer-
den und der GieBspiegel (10) unterhalb des
erweiterten EingieBbereichs (7) abgesenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Absenken des GieBspiegels (10)
unterhalb des EingieBibereichs (7; hu) die Ko-
killenwdnde (1, 2, 4, 5) mit einer Schutzschicht
versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zuganker (13) zur FormschluBbildung
in der Stahischmelze Uber ihre Lidnge wech-
selnden Querschnitt aufweisen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zuganker (13) eine Ldnge von 800 bis
1000 mm haben.

Verfahren nach Anspruch 1 zur Verbindung
einer ersten Stahlschmelze mit einer zweiten
Stahlschmelze mit Zugankern nach den An-
sprichen 4 und 5

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zuganker (13) etwa 250 bis 400 mm in
die erste Schmelze eingetaucht werden.
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Claims

Method for the casting of a steel strip (A, B) in
a steel strip casting plant with cooled chill
mould, in the pouring-in region of which a
pouring pipe dips into the steel melt, wherein
the melt feed is interrupted twice and contin-
ued after a pause, characterised thereby, that
after interruption of the melt feed, tie rods (13)
are immersed over a part of their length in the
steel melt laterally of the pouring-in region of
the chill mould, the plane (10) of the casting
mirror surface (10) is thereafter lowered to
below (hu) the pouring-in region and the strip
extraction and chill mould oscillation are there-
after switched off, and that the strip extraction
and the chill mould oscillation are switched on
after continuation of the melt feed, raising of
the level of the casting mirror surface above
the pouring-in pipe outlet openings and ap-
plication of casting powder (11).

Method according to claim 1, characterised
thereby, that in the case of a chill mould with
enlarged pouring-in region (7) for the reception
of the pouring pipe (8) the tie rods (13) are
introduced in parallel regions (3) laterally of the
pouring-in region (7) and the casting mirror
surface (10) is lowered below the enlarged
pouring-in region (7).

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised thereby, that after the lowering of the
casting mirror surface (10) below the pouring-
in region (7; hu) the chill mould walls (1, 2, 4,
5) are provided with a protective coating.

Method according to claim 1, characterised
thereby, that the tie rods (13) have a changing
cross-section over their length for the shape-
locking bonding in the steel meli.

Method according to claim 1, characterised
thereby, that the tie rods (13) have a length of
800 to 1000 millimetres.

Method according to claim 1 for the connection
of a first steel melt with a second steel melt by
tie rods according to the claims 4 and 5,
characterised thereby, that the tie rods (13) are
immersed about 250 to 400 millimetres in the
first melt.

Revendications

Procédé pour la coulée d'une bande d'acier (A,
B) dans une installation de coulée pour bandes
d'acier comportant une lingotiére refroidie, une
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busette de coulée (8) plongeant dans un bain
d'acier fondu, dans la zone de versement de
ladite lingotiere, I'alimentation en bain fondu
étant temporairement interrompue et poursui-
vie aprés une pause,

caractérisé en ce que, aprés interruption
de l'alimentation en bain fondu, on infroduit
latéralement dans la zone de versement de
ladite lingotiére des tirants d'ancrage (13) sur
une partie de leur longueur dans le bain fondu,
en ce qu'on abaisse ensuite le niveau de la
coulée (10) jusqu'en dessous (hu) de la zone
de versement et on arréte alors la production
de bande et I'oscillation de la lingotiére, et en
ce que, aprés la remise en fonctionnement de
I'alimentation en bain fondu, relevement du
niveau de coulée au-dessus de I'ouverture de
versement de la busette de coulée et I'applica-
tion de poudre de coulée (11), on démarre la
production de bande et l'oscillation de de la
lingotiere.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que, dans le cas d'une
lingotiere comportant une zone de versement
élargie (7) pour le logement de la busetie de
coulée (8), on introduit les tirants d'ancrage
(13) dans des zones paralléles (3) latéralement
par rapport 3 la zone de versement (7) et on
abaisse le niveau de coulée (10) en dessous
de la zone de versement élargie (7).

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que, aprés I'abaissement
du niveau de coulée (10) en dessous de la
zone de versement (7, hu), on munit les parois
de lingotiere (1, 2, 4, 5) d'une couche de
protection.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que les tirants d'ancrage
(13) présentent une section variable sur leur
longueur, en vue d'une adaptation de forme
dans le bain fondu.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les tirants d'ancrage
(13) ont une longueur de 800 4 1000 mm.

Procédé selon la revendication 1, pour la liai-
son d'un premier bain fondu & un deuxiéme
bain fondu 2 l'aide de tirants d'ancrage selon
les revendications 4 et 5,

caractérisé en ce que les tirants d'ancrage
(13) sont noyés environ 250 & 400 mm dans le
premier bain fondu.



EP 0 325 792 B1

TN NN N NN

T SIS ST
SN N NN

SNON N NNANN

ANANANAN
AN

Fig.3

=
<t
LA
— 777 VA
T ooz 777777777
o~ ~
AN
~ B
[~ LL T 7777
N\O
AN N N
- SN
-

~10

TS ASSSSS SSSS

A AN VARANANANRN
\_\__ . rw
\\\\\ l
=] ~] 3 |
l
7 | | I
/ | OM |
B |
CD :..' //// [
Kt |
o e
/‘:.'_4 ﬁ :
:\\\Q m|
< —FZ s

Fig.1

N
 d
\\\\l_/

A

Fig.2

8

o |

[o =5

Fig.5

T~

o 1l

©)

\
—ToT

\1\2




EP 0 325 792 B1

B
m
-

v

— 1l

LL LS LT L7 A7

LL L7 L Ll 7L Ll

L by

Ll

£l— v — €l
~ R
%% /m
1% - NN
%1% oL [F NN
%1% | N
44 TR IR NN
1% NN
%1% NIN
L NN
V1 — NN
%1% NN
\\ NIN
%1% 7 /N
a1% N
i N\
g ND
1% hiw
ey

9 by



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

