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() Verfahren zum Stranggiessen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Strang-

gieBen von Stahi bei dem Schmelze aus einem
@\l Verteiler durch einen TauchausguB in eine Kokille
& mit rechteckigem Querschnitt geleitet wird. Um ei-

nen stérungsireien Betrieb bei einer Diinnbrammen-
= stranganiage zu ermdglichen, werden erfindungsge-
' mis verschiedene MaBnahmen vorgeschiagen, und
o zwar die automatische Regelung und Steuerung des
00 Angiefivorganges, das Starten des Strangabzuges in
™ Abhingigkeit der Badspiegelhthe, das Beeinflussen
¢ der Strangabzugsgeschwindigkeit und des Badspie-

gels in der Kokille und schlielich die Lageverdnde-
E'Jrung des Tauchausgusses in AbhZngigkeit von Giefi-
parametern.
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Verfahren zum StranggieBen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Stranggiefien von Stahl gem&B Gattungsbegriff des
Anspruchs 1. :

Beim Stanggiefien von flachen Brammen aus
Stahl bereitet die regeltechnische Beherrschung
des GieBprozesses groBe Schwierigkeiten. Insbe-
sondere beim Einleiten der Schmelze durch einen
TauchausguB, der in die Kokille bis unter den Bad-
spiegel des zu erzeugenden Stranges reicht, beste-
hen wegen der geringen Abstdnde zwischen
Tauchausguf8 und Kokilienwand und des sehr en-
gen zur Verfiigung stehenden Raumes Schwierig-
keiten flir den stdrungsfreien Ablauf des GieBpro-
zesses. Insbesondere besieht die Gefahr, da8 der
TauchausguB mit der Erstarrungsfront der Strang-
schale in Berlhrung kommt, Beschddigungen der
Strangschale verursacht und damit zu Durchbri-
chen des Stranges flihrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
bestehenden Schwierigkeiten zu vermeiden und
MaBnahmen anzugeben, mit denen ein stdrungs-
freier Betrieb einer StranggieBanlage flr flache
Brammen mdglich ist.

Die Aufgabe wird bei dem eingangs erwdhnten
Verfahren geldst mit den Merkmalen des kenn-
zeichnenden Teiles des Anspruchs 1.

Aus der CH-PS 619 873 ist zwar eine Verteiler-
rinne mit Tauchausgiissen und einer Hohenverstell-
barkeit durch eine Hubeinrichtung bekannt, wobei
die Hubeinrichtung programmgesteuert ist. Die Ver-
stellbarkeit dient jedoch dazu, eine bestimmte vor-
gegebene Giefistellung des Verteilers bzw. des
Tauchausgusses festzulegen. AuBerdem wird die
dort beschriebene Anlage mit einer GieBspiegelre-
gelung betrieben. Hubeinrichtung und GieBspiegel-
regelung arbeiten jedoch unabhingig voneinander.

In Stahi und Eisen (1988), Seiten 284 bis 285,
wird eine Regeleinrichtung fiir Verteiler mit Tauch-
ausgilissen bei kleinen Knlppelformaten beschrie-
ben, wobei das AngieBien und die Hdhenverstellung
des Verteilers wihrend des Giefilens in die Rege-
lung einbezogen sind. Die HEhenverstellbarkeit des
Verteilers wird benutzt, um den Verschleif des
Tauchausgusses in der Schlackenzone zu beein-
flussen.

Aus der DE-OS 34 23 475 ist ein Verfahren
zum Stranggiefen unter Einbeziehung eines ge-
steuerten Anfahrvorganges und anschliefender
Giefispiegelregelung bekannt. Wichtige Parameter
des GieBprozesses sollen von einer Strangschalen-
dickenberechnung in einem MeBwerirechner ge-
steuert bzw. geregelt werden. Als wichtige Parame-
ter werden dort die Kokillenoszillation, die Giefpul-
vermenge, die GieBpulverqualitdt oder auch die
Kokillenkonizitdt genannt.
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Ein Hinweis auf die Bedeutung des Abstandes
zwischen TauchausguBunterkante und der in der
Kokille befindlichen Strangschale ist diesen Litera-
turstellen jedoch nicht zu entnehmen.

Fiir die Durchfihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens ist ein Aufbau einer Anlage erforderlich,
wie sie im Prinzip in der beiliegenden Fig. 1 darge-
stellt ist. Aus einem Verteiler 1, der auf Hydraulik-
zylindern 2 hdhenverstellbar gelagert ist, flieft der
Stahl durch den TauchausguB 3 in eine Kokille 4.
Der TauchausguB 3 ragt wéhrend des GieBens bis
unterhalb des Badspiegels 5 in die Kokille 4 hinein.
Die Kokille ist mit einer aus Sendern 6 und Emp-
fdngern 7 bestehenden BadspiegelmeBeinrichtung
8 versehen, die in der Lage ist, auch den Anfahr-
vorgang, d. h. das Fiillen der Kokille mit Schmelze,
zu Uberwachen. Der Fill- und weitere GieBvargang
kann gesteuert werden durch einen unterhalb des
Verteilers 1 angeordneten Schieberverschiuf 9, der
mittels eines Hydraulikzylinders 10 auf eine be-
stimmte DurchfluBmenge einstellbar ist. Die Steue-
rung wird {ber eine Schieberregelung 11 vorge-
nommen. Miitels eines Lagereglers 12 ist die HG-
henlage des Verteilers 1 durch Beeinflussung der
Hydraulikzylinder 2 regelbar. Der H&henregler 12
wirkt mit einer Megeinrichtung 13 zusammen, der
die Hbhenlage des Verteilers 1 feststelit. Ferner
wird die Strangabzugsgeschwindigkeit bei 14 ge-
messen. Die MeBwerte liber die Stellung des
Schiebers, des Badspiegels in der Kokille und der
Transportrollen werden einem Badspiegelregler 15
zugefiihrt und nach vorgegebenen Werten von die-
sem Regler 15 gesteuert. Der Badspiegelregler 15,
der Lageregler 12 des Verteilers und die MeBein-
richtung 13 flr die H&henlage des Verteilers sind
mit einem Ubergeordneten Flihrungsregler 16 ver-
bunden, in den auBerdem Daten {iber die Tempera-
tur des Stahles und der Stahlqualiidt eingespeist
werden. In diesem Fihrungsregler 16 wird die
Strangschalendicke in der Kokille nach der Formel
Schalendicke = Kyt
errechnet und durch Vorgaben an die Lagerege-
lung 12 des Verieilers der Verteiler wahrend des
GieBprozesses derart der Sirangschalenfront 14
nachgefiihrt, da in jedem Fall ein Sicherheitsab-
stand zwischen der Unterkante des Tauchausgus-
ses und der Erstarrungsfront der Strangschale ver-
bleibt. Der Fakior K berlicksichtigt die Temperatur
und Qualitdt des Stahles, sowie die Strangabzugs-
geschwindigkeit und die Lage des Giefispiegels.

Die Erfindung ist natlrlich auch anwendbar bei
Verteilern ohne Stopfen-oder Schieberregelung der
Ausflufmenge.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Stranggiefen von Stahi, bei
dem Schmeize aus einem Verteiler durch einen
TauchausguB in eine Kokille mit rechteckigem 5
Querschnitt geleitet wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei siner Kokille mit einem Abstand der Breit-
seiten von 40 bis 100 mm und einem Abstand der
Schmalseiten zwischen 200 und 2000 mm 10

a) der Angiefvorgang in Verbindung mit der
Ingangsetzung des Strangabzuges automatisch ge-
regelt oder gesteuert wird, wobei

al) der Strangabzug bei Erreichen einer
gewiinschien Badspiegelhdhe des Stahies in der 15
Kokille gestartet wird und

a2) der Strangantrieb Uber einen Regler
definiert auf eine gewlinschie Strangabzugsge-
schwindigkeit gebracht wird,

b) die Lage des Badspiegels in der Kokille 20
durch ein System einer an sich bekannten Bad-
spiegelregelsinrichtung erfaft wird,

¢) der zundchst auf eine von der betriebli-
chen Solistellung abweichenden Ssteliung einge-
fahrene TauchausguB in Abstimmung mit dem stei- 25
genden Badspiegel in die betriebliche Sollstellung
durch eine Lagednderung des Verteilers hochge-
fahren wird, wobei

c1) die betriebliche Sollstellung des
Tauchausgusses im Bezug zur Oberkante der Ko- 30
kille eine Variable ist, welche abhingig ist von der
Temperatur der Stahischmelze, der Stahiqualitét,
dem K-Wert der Strangerstarrung, der Strangab-
zugsgeschwindigkeit und der Badspiegelhdhe er-
rechnet und wihrend des GieBens einen Abstand 35
einer duferen Unterkante des Tauchausgusses zwi-
schen Erstarrungsfront der Strangschale und Bad-
spiegel festlegt.
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