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(57) Abstract

A process for continuously casting slabs having a considerably greater width
than- thickness, especially steel slabs less than 80 mm thick. The molten mass is
poured from a casting container (1) into a chill mould (3) having on the pouring-in
side-a cross-section that is larger in a central area than the desired casting format
and similar thereto in its edges. In order to obtain a process and device that allow
steel slabs less than 80 mm thick to be faultlessly produced with a surface finish of EN
high :quality, the cross-sectional form of the pouring-in side of the chill mould is
maintained along its whole length and the casting shell of the central zone of the
casting (7) that comes out of the chill mould is deformed by supporting and guiding
means (8) arranged directly after the chill mould, so that the casting shell, after pass-
ing through the deforming section, lies on the plane of the slab surface of the edge

area (11).

(57) Zusammenfassung

Verfahren zum Stranggiessen von Brammen mit erheblich grosserer Breite als
Dicke, insbesondere von Stahlbrammen mit einer Dicke unter 80 mm, wobei
Schmelze aus einem Giessgefiss (1) einer Kokille (3) zugefiihrt wird, deren eingies-
seitiger Querschnitt im Mittenbereich vom gewiinschten Strangformat querschnitts-
vergrossernd abweicht und im Kantenbereich diesem entspricht. Um der Aufgabe
gerecht zu werden, ein Verfahren und eine Einrichtung zu schaffen, mit denen Stahlbrammen mit Dicken unter 80 mm
fehlerfrei und mit hoher Oberflichengiite hergestellt werden konnen, wird vorgeschlagen, dass unter Beibehaltung der
Querschniitsform der Eingiesseite der Kokille iiber die gesamte Kokillenldnge die Strangschale des Mittenbereiches des
aus der Kokille austretenden Stranges (7) durch unmittelbar der Kokille nachgeordnete Stiitz- und Fiihrungsmittel (8) der-
art verformt wird, dass sie nach dem Durchgang durch die Verformungsstrecke in der Ebene der Brammenoberflache des

Kantenbereiches (11) liegt.
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Verfahren zum StranggieBen von Brammen und Einrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
zum StranggieBen von Brammen mit erheblich griBerer Breite als Dicke,
wobei Schmelze aus einem GieBgefdB einer Kokille zugefiihrt wird,
deren eingieBseitiger Querschnitt im Mittenbereich vom gewiinschten
Strangformat abweicht und im Kantenbereich diesem entspricht.

Diese bekannte Kokille (DE 34 00 220 A1) hat den Nachteil, daB am
Ubergang vom querschnittsvergrioBernden EingieBbereich zum gewiinschten
Strangformat innerhalb der Kokille starke Biegebeanspruchungen der
Strangschale auftreten. Zur Verringerung der Biegebeanspruchung muf
zum einen der Umformwinkel o klein gehalten und zum anderen GieB-
und Abkiihlgeschwindigkeit in so engen Grenzen gewdhlt werden, daB die
Strangschale ohne Anrisse ausgefordert werden kann. Bei dieser Art
der Ausbildung der Kokille tritt am Ubergang eine starke Reibung auf,
die auch durch die bereits bekannte Schmierung nur in einem geringen
Umfang verringert werden kann. Die bekannte Kokille hat noch den
weiteren Nachteil, daB unter Beibehaltung eines kleinen Umformwinkels
o , vorzugsweise < 10 ° , die Kokille um so ldnger gemacht werden
muB, je geringer die Dicke der Bramme sein soll.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und eine
Einrichtung zu schaffen, mit denen Stahlbrammen mit Dicken unter
80 mm fehlerfrei und mit hoher Oberfldchengiite hergestellt werden

konnen.

Diese Aufgabe wird im Rahmen des erfindungsgemdBen Verfahrens dadurch
gelost, daB unter Beibehaltung der Querschnittsform der EingieBseite
der Kokille iiber die gesamte Kokillenldnge die Strangschale des
Mittenbereiches des aus der Kokille austretenden Stranges durch der
Kokille nachgeordnete Stiitz- und Fiihrungsmittel derart verformt wird,
daB sie in der Ebene der Brammenoberfldche des Seitenbereiches liegt.
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GemdB dieser Verfahrensweise wird die erstarrende Strangschale im
Kokillenbereich keiner kritischen Verformung unterworfen und die
Angleichung des austretenden Strangformates an das gewiinschte Format
im Bereich der nachgeordneten Stiitz- und Filhrungsmittel vorgenom-
men. Dies - hat den Vorteil, daB die notwendige Verfor-
mung der vom gewiinschten Format abweichenden Auswdlbung im Mitten-
bereich: iiber eine im Vergleich zu der Kokillenabmessung erheblich
groBere Ldnge, vorzugsweisé mindestens 1,5 m, verteilt wird und
dadurch kritische Innenrisse sicher vermieden werden. Ein weiterer
Vorteil ergibt sich erfindungsgemdB dadurch, daB bei unverinderter
Kokillenldnge die Vorgaben fiir die GieB- und Abkiihigeschwindigkeit in
einer groBen Bandbreite gewdhlt werden kdnnen, ohne den Anwendungs-
bereich im Hinblick auf Brammen m1t sehr ger1ngen D1cken einzu-
schrianken.

Die Erfindung betrifft auch eine Kokille, sowie nachgeordnete Stiitz-
und Fiihrungsmittel. Die wassergekiihlte Kokille hat verschiebbare
Breit- und Langsseitenwéinde, so daB das gewiinschte Strangaustritts-
format variabel eingestellt werden kann. Die Kokille kann in gerader
oder in gebogener Form und die querschnittsvergroBernde EingieB-
sowie Austrittseite im Mittenbereich einseitig oder symmetrisch
beidseitig ausgefiihrt werden. Die Kokille, die auf einer Rahmen-
konstruktion befestigt ist, wird oszillierend in GieBrichtung bewegt.
Die Begrenzungslinien des vom gewiinschten Strangfofmat abweichenden
Querschnittes im Mittenbereich auf der EingieB- sowie Austrittsseite
der Kokille kdnnen gebogen oder gerade sein.

Der Grad der Auswdlbung wird erfindungsgemHB so gewdhlt, daB in Ab-
hang1gke1t des AuBendurchmessers des benutzten GieBrohres ein Min-
destabstand von 20 mm zum Sche1te1punkt der Auswdlbung auf der Ein-
giefseite in Hohe des GieBspiegels eingehalten wird. Die Linien des
Uberganges von der AuswGlbung zu dem in der Ebene der Brammenober-
fldche liegenden Teil verlaufen konisch. Die Konizitdt ist in Langs-
erstreckung der QuerschnittsvergroBerung des ausgewilbten Bereiches
angepaBt und liegt unter einem Wert von 1,2 %.
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Die der Kokille nachgeordneten Stiitz- und Fiihrungsmittel s{nd erfin-
dungsgemdB dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine Rolle min-
destens eines Rollenpaares ein dem austretenden Strang angepaBtes
Kaliber aufweist. Die einzelnen Rollen kdnnen eine zylindrische oder
kegelige bzw. ballige Form haben. Sie sind in einem Fiihrungsgeriist
federnd aufgehdngt und quer zur GieBachse hydraulisch verstellbar.
Damit der kalte Anfahrstrang storungsfrei die Verformungsstrecke
passieren kann, wird eine bereits bekannte elektronische Wegsteuerung
zur Verstellung der Rollen verwendet.

Die erforderliche Verformung des aus der Kokille austretenden Strang-
formates wird erfindungsgemdB so durchgefiihrt, daB der zwischen zwei
Rollen Tiegende Abstand eines Rollenpaares von Rollenpaar zu Rollen-
paar in GieBrichtung zwischen 0,5 bis25 mm verringert wird. Diese
Bandbreite der Zustellung der Rollen ist erforderlich, damit die

;werkstoffspéziffgchen und abmessungsbedingten Erfordernisse im Hin-

blick auf RiBfreiheit beriicksichtigt werden kdnnen. Die Angleichung
der querschnittsvergroBernden Auswolbung des aus der Kokille austre-
tenden Strangformates an das gewiinschte Strangformat wird vorzugs-
weise auf einer Gesamtldnge von/f,s m verteilt, und zwar so, daB erst
nach Verlassen der Verformungsstrecke der Strangquerschnitt voll-
sténdig durcherstarrt ist, wobei die 1,5 m einer Abstandsverringerung
der Rollenpaare von 25 mm zugeordnet sind.

Die das Kaliber bildenden Rollen konnen mit Einzelantrieb versehen

. sein.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
dargestellt.

Es zeigen:

*
/ Uber
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Fig. 1 einen Léngsschnitt durch die StranggieBanlage,
Fig. 2 die Draufsicht der Kokille fiir Brammen mit Dicken
) unter 80 mm,
Fig. 3 einen Schnitt durch die leere Kokille entlang der
Linfe C-C, ' '

Fig. 4, 5, 6 unterschiedliche Ausfiihrungsformen der das
Kaliber bildenden Rollen entlang der Linie A-A in
Figur 1 im Bereich der Verformungsstrecke

Fig. 7 einen Querschnitt durch den Strang entlang der
Linie B-B in Figur 1. :

Fig. 1 zeigt einen Lﬁngsschnitt'durch,die erfindungsgemdBe Strang-
gieBanlage zum StranggieBen von Brammen mit erheblich grﬁBerér Breite
als Dicke, insbesondere von Stahlbrammen mit einer Dicke unter 80 mm,
wobei Schmelze aus einem GieBgefdB 1 durch ein GieBrohr 2, welches in
den GieBspiegel 4 eintaucht, einer Kokille 3 zugefiihrt wird. Die
Kokille 3, die auf einer Rahmenkonstruktion 5 befestigt ist, kann
oszillierend in GieBrichtung bewegt werden, wie durch die Pfeile 6
angededtet. Das aus der Kokille 3 austretende Strangformat 7 wird
durch die nachgeordneten Stiitz- und Fihrungsmittel 8 erfindungsgemiB
so umgeformt, daB die Strangschale 10 im Mittenbereich in der Ebene
der Brammenoberfliche des Kantenbereiches 11 liegt. In der Draufsicht
der in Fig. 2 dargestellten Kokille 3 bilden erfindungsgemiB der aus-
gewdlbte Querschnitt 12, 13 im Mittenbereich und die dem gewiinschten
Strangformat 11 entsprechenden Schmalseitenwinde 14 den eihgieBsei-
tigen und austrittsseitigen Formraum. Die Pfeile 15, 16 sollen an-
deuten, daR sowohl die Ldngsseitenwinde 14 als auch die Breitseiten-
widnde 17 verschiebbar sind, so daB das gewﬁnschté Strangaustritts-
format 7 variabel eingestellt werden kann. Die Abmessung des benutz-
ten GieBrohres 2 und der querschnittsvergroBernden Auswdlbung 12 im
Mittenbereich auf der EingieBseite stehen in Beziehung zueinander und
zwar erfindungsgéméB so, daB in Hohe des GieBspiegels 4 ein Mindest-
abstand zwischen AuBenumfang 18 des GieBrohres 2 und dem Scheitel-
punkt der Auswdlbung 19 von 20 mm eingeha]ten-wird.



Yy

10

15

20

25

30

WO 88/01209

Der Langsschnitt durch die Kokille 3 entlang der Linie C-C in Fig. 3
zeigt, daB die Linien 20 des Uberganges von der Auswdlbung zu dem in
der Ebene der Brammenoberfldche liegenden Teil konisch verlaufen,
wobei erfindungsgemdB der Wert der Konizitdt unter 1,2 % liegt. Die
Lingsseitenwdnde 14 sind ebenfalls konisch eingestellt, wobei durch
bereits bekannte Spindeln mit unterschiedlicher Steigungshohe, die
erforderliche Konizitdt in Abhdngigkeit von der Breite des Stranges
zusammen mit der Léngsverschiebung 15 eingestellt wird. In den

Fig. 4, 5 und 6 sind unterschiedliche Ausfiihrungsformen der das Kali-
ber bildenden Rollenpaare 8 im Bereich der Verformungsstrecke darge-
stellt. In Fig. 4 wird die Anpassung der Rollen 8 an das austretende
Strangformat 7 dadurch erreicht, daB die zwei ein Rollenpaar bilden-
den Rollen 22 eine Kaliberform 23 haben. In einer zweiten Ausfiih-
rungsform in Fig. 5 bilden die zylindrisch geformten Teilrollen 24,
25, 26 anndhernd die fiir die Verformung des Strangquerschnittes er-
forderliche Kaliberform. Eine dritte Ausfiihrungsform ist in Fig. 6
dargestellt, wobei fiir die parallel zur Ldngsebene des Stranges ver-
laufenden Fldchen 27, 28 zylindrische Rollen 29, 30 und fir die
Ubergangsfldchen 32 kegelig geformte Rollen 31 verwendet werden. Bei
dieser Ausfiihrungsform sind alle die das Kaliber bildenden Rollen 29
bis 31 vorzugsweise auf einer durchgehenden Achse angeordnet. Alle
einzelnen Rollen 22 bis 26 und 29 bis 31 in der Verformungsstrecke
aller drei genannten Ausfiihrungsformen sind vorzugsweise federnd
aufgehdngt und hydraulisch verstellbar. Die Angleichung des ausge-
wolbten Querschnittes 13 im Mittenbereich des austretenden Strang-
formates 7 an das gewiinschte Strangformat 11 zeigt Fig. 7. Die Fiih-
rung des an dieser Stelle durcherstarrten Stranges 11 iibernehmen
zylindrisch geformte Rollen 9.

PCT/DES87/00370
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Patentanspriiche

Verfahren zum StranggieBen von Brammen mit erheblich groBerer

Breite als Dicke, insbesondere von Stah]brammen mit einer Dicke
unter 80 mm, wobei Schmelze aus einem G1eBgefaB einer Kok111e
zugefiihrt wird, deren e1ngweBse1t1ger Querschnitt im Mittenbe-
reich vom gewiinschten Strangformat querschnittsvergréBernd ab-
weicht und im Kantenbereich d1esem entspr1cht,

dadurch gekennzeichnet, ‘

daB unter Beibehaltung der Querschnittsform der EingieBseite
der Kokille iiber die gesamte Kokillenlinge die Strangschale des
Mittenbereiches des aus der Kokille austretenden Stranges durch

- unmittelbar der Kokille nachgeordnete Stiitz- und Fiihrungsmitte]

derart verformt wird, daB sie nach dem Durchgang durch dije
Verformungsstrecke in der Ebene der Brammenoberfliche des
Kantenbereiches Tiegt.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Verformung durch mindestens ein kaliberbildendes Rollen-

"paar erfolgt.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet, ' .

daB die Deformation an der Erstarrungsfront/éinen Wert von
0,5 % nicht iibersteigt.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,

'bestehendiaus,GieBgef&B, Kokille, deren eingieBseitiger Quer-

schnitt im Mittenbereich vom gewiinschten Strangformat abweicht
und im Kantenbereich diesem entspricht, sowie Stiitz- und Fiih-

. rungsmittel,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein im Mittenbereich kleinerer gleichartig ausgewdlbter
Querschnitt (13) auf der Strangaustrittsseite der Kokille (3)
dem grdBeren ausgewslbten Querschnitt (12) auf der EingieBseite

gegeniibersteht.

Kokille nach Anspruch 4, -

dadurch gekennzeichnet,

daB die Linie(n) des Uberganges (20) von der ebenen Brammenober-
fldche zur ausgewdlbten Oberfliche eine der Langserstreckung der
QuerschnittsvergroBerung des ausgewdlbten Bereiches angepaBten
Konizitdt von nicht mehr als 1,2 % aufweist (aufweisen).

Kokille nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand zwischen dem AuBenumfang (18) des benutzten
GieBrohres (2) und dem Scheitelpunkt der Auswélbung (19) auf der
EingieBseite in Hohe des GieBspiegels (4) mindestens 20 mm be-
trdgt.

/* von Rollenpaar zu Rollenpaar
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30.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 und 4, wobei der Kokille
Stitz- und Fiihrungsmittel nachgeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet, 7 ,

da mindestens eine Rolle mindestens eines Rollenpaares (8) ein
dem austretenden Strang (7) angepaBtes Kaliber aufweist.

Varrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, : ,
daB der Abstand (21) zwischen den Rollen eines Rollenpaares (8)

von Rollenpaar zu RoITenpaar,in GieBrichtung um 0,5 -25 mm ver-
ringert ist. '

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, -

daB mindestens ein das Kaliber bildende Rollenpaar (8) mit
Einzelantrieb versehen ist.
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