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Abstract (en)
[origin: US4580615A] In a method for the continuous casting of metal, in particular steel in the form of strips or thin slabs, the molten metal is poured
into a mold chamber having two arcuate cooled broad or wide side walls which rotate in a predetermined direction of casting in which the cast metal
strand moves and two stationary cooled narrow side walls. To prevent defects in the strand and interruption of the casting operation, the narrow side
walls of the mold chamber are thermally insulated in a first portion as seen in the predetermined direction of casting. In a second portion, the narrow
side walls have high thermal conductivity over the entire distance between the broad side walls. This second portion is disposed in a substantially
parallel part of the mold chamber between the broad side walls.

Abstract (de)
Bei einem Verfahren zum kontinuierlichen Giessen von Metall, insbesondere von Stahl in Form von Bändern oder dünnen Brammen wird das
geschmolzene Metall in einen Formhohlraum (12) mit zwei in Strangförderrichtung (2) rotierenden gebogenen, gekühlten Breitseitenwänden (7,
8) und zwei stationären gekühlten Schmalseitenwänden gegossen. Die Schmalseitenwände greifen dabei zwischen die beiden bogenförmigen
Breitseitenwände (7, 8) ein. Zur Verhinderung von Strangfehlern und Giessstörungen werden die Schmalseitenwände im Formhohlraum (12) in
Strangförderrichtung (2) in einem ersten Abschnitt (14) wärmeisoliert. In einem zweiten Abschnitt (15) weisen die Schmalseitenwände über den
gesamten Abstand (16) zwischen den Breitseitenwänden (7, 8) eine hohe Wärmeleitfähigkeit auf, wobei dieser Abschnitt (15) in einem zwischen den
Breitseitenwänden (7, 8) annähernd parallelen Formhohlraumteil angeordnet ist.
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