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Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen von Metallen zwischen zwei gekiihlten achsparelielen
Trommein.

@ Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Gies-
sen von Metallband oder diinnen Brammen (12) zwischen
zwei achsparaliele gekihite Trommeln {2, 3). Das filissige
Metzll wird in einen Formhohiraum (7) eingebracht und das
teilerstarrte gegossene Band (12) wird nach dem Spalit (4)
mindestens bis zu seiner volligen Durcherstarrung gegen die
Mantelfdiche der einen Trommel (3} gehalten. Um eine
h&here Giessleistung, verbunden mit einfachen betriebssi-
cheren Einrichtungen, zu erreichen, schlagt die Erfindung
vor, bei einer vorgegebenen Kihlleistung ein Verhéitnis
zwischen Banddikke und Giessgeschwindigkeit so zu wéh-
len, dass der fliissige Kern (11) des Bandes (12) (ber
mindestens 90°, vorzugsweise (ber 180° ~ 210°, abgestitzt
gegen den Mantel der Trommel (3} gehalten wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen wvon

Metallen zwischen zwel gekiihlten achsparallelen Trommeln

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum kontinuierlichen Giessen von Metallen, insbe-
sondere von Stahl in Form von Band oder diinnen Brammen,
zwischen zwei gekilhlte achsparallele Trommeln, deren einan-—
der gegeniiberliegende Mantelfl&chen mit Strangabzugsge-
schwindigkeit gleichfdrmig in Metallzufuhrrichtung bewegt
werden, wobei das flissige Metall in einen von den beiden
Trommeln begrenzten Formhohlraum zugefilhrt sowie das gegos-
sene Band nach dem engsten Trommelabstand gegen die Mantel-

fldche der einen Trommel gehalten wird.

Aus der DE-0S 2 063 591 ist ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum kontinuierlichen Giessen von Metallen, insbesonde-
re von Stahlb&ndern bekannt. Der Stahl wird dabei in einen
Formhohlraum zwischen zwei gekiihlte achsparallele Trommeln
gegossen. Die einander gegeniiberliegenden Mantelfl&chen
dieser Trommeln bewegen sich gleichfdrmig in Metallzufuhr-
richtung mit Strangabzugsgeschwindigkeit. Das gegossene,
zumindest weitgehend durcherstarrte Band wird nach dem eng-
sten Trommelabstand gegen die Mantelflidcheder einen Trommel
gehalten. Dieses Verfahren kann mit einer fiir Massenproduk-
tion ausreichenden Giessleistung nur zum Giessen diinner
Badnder verwendet werden. Flir dickere Bédnder oder diinne
Brammen von beispielsweise 10 oder mehr mm Dicke ist dieses

Verfahren mit einer z.B. filir eine rationelle Massenstahl-
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herstellung ndtigen Leistung nicht mehr geeignet, basiert
es doch auf weitgehender bis vollstd@ndiger Durcherstarrung
des gegossenen Stranges beim Austritt aus dem Spalt. Bei
einer ErhShung der Giessgeschwindigkeit wird die erstarrte
Strangkruste beim Austritt aus dem Spalt immer diinner.
Ausbauchungen, hervorgerufen durch den Druck des noch fliis-
sigen Kernes; und dadurch verursachte Durchbriiche, sind
dann nicht zu vermeiden. Durch eine héhere Giessgeschwin-
digkeit wird bei dem beschriebenen Verfahren die St&6rungs-—
hdufigkeit so gross, dass keine wirtschaftliche Proqution

mehr méglich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Stranggiess-
verfahren gemdss Oberbegriff und eine Anlage £filir Bdnder und
diinne Brammen zu schaffen, das die genannten Nachteile
Uberwindet und mit wesentlich h&herer Giessleistung und
einfachen, betriebssicheren und kostenglinstigen Einrich-

tungen arbeiten kann.

Nach der Erfindung wird diese Aufgabe durch die kennzeich-

nenden Merkmale von Verfahrensanspruch 1 und/oder Vorrich-

tungsanspruch 6 geldst.

Um eine solche Anlage mit hoher Produktivitd@t betriebssi-
cher starten zu kdnnen und um zu erreichen, dass gleich-
zeitig nach dem Spaltaustritt nur ein minimaler ferrosta-
tischer Druck auf die noch diinne Strangkruste wirksam
wird, schlédgt die Erfindung zus&tzlich die kennzeichnenden

Merkmale der Anspriiche 2, 3 und 7 vor.

Ein weiteres charakteristisches Merkmal der Erfindung ist,
dass der metallostatische Druck im Formhohlraum und unmit-
telbar nach dem Austritt aus diesem zus&dtzlich klein gehal-
ten wird. Dazu wird das Giessmetall von einem Vorratsbehdl-
ter iiber eine mit diesem kommunizierend verbundene Zufiihr-

vorrichtung in den Formhohlraum derart eingebracht, dass
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der Badspiegel im Vorratsbehdlter auf einer H6he nur wenig
iiber dem h&chsten Punkt an der Eintrittseite des Formhohl-
raumes gehalten wird. Dadurch wird einerseits verhindert,
dass beim Eintritt des Metalles in den Formhohlraum in die-
sen Luft gelangt, andererseits wirkt dadurch nach Austritt
des Bandes aus dem Formhohlraum kein unzuldssiger metallo-
statischer Druck auf die vorerst noch nicht abgestiitzte
Oberseite des Bandes, sie bauéht also nicht aus. Trotzdem
kann, bedingt durch den auf dem Vorratsbehilter herrschen-
schenden Luftdruck, der fliissige Stahl im Bandinnern bis
an den hbchsten Punkt des um die untere Trommel geschlun-

genen Bandes steigen.

Eine gleichmissige Kilhlung der beiden im Spalt zusammenlau-
fenden Krusten kann erzielt und Strangfehler oder Giesssti-
rungen kénnen nach einem zus&tzlichen Merkmal verhindert
werden, wenn die Umfangsgeschwindigkeit der mit den Breit-
seiten des sich bildenden Bandes in Beriihrung stehenden
Oberflichen der beiden Trommeln ungleich ist und das Ver-
hdltnis der Umfangsgeschwindigkeit V3 der Mantelfl&dche der
umschlungenen Trommel mit dem Radius R, zur Umfangsgeschwin-

3
digkeit V2 der Mantelfldche der nichtumschlungenen Trommel

der Gleichung R. + 4

folgt, wobei d dem Rollenabstand im engsten Spalt ent-
spricht.

Sowohl eine ErhBhung der Giessleistung wie der Durchbruchs-
sicherheit wird durch eine hinreichend lange Erstérrungs—
strecke an den durch die Manteflidchen der Trommeln gebil-
deten Breitseiten erreicht. Demgegeniiber darf der Strang an
den Schmalseiten. erst dann erstarren, wenn der durch die
beiden sich einander ndhernden Mantelfldchen der Trommeln

begrenzte Formhohlraum sich nur unwesentlich verengt, etwa
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der thermischen Schrumpfung entsprechend. Andernfalls kann
es zu einem Blockieren des Stranges im Formhohlraum oder

zu einem unzuldssigen Verformen der Strangschmalseiten kom~
men. Weiter ist es &konomischer, die synchron mit einer,
vorzugsweise der unteren, Trommel mitbewegten Schmalseiten-
flanken, die ebenfalls einen Teil der Begrenzung des Form-
hohlraumes bilden, m&glichst niedrig auszufiihren. Daher
wird zusdtzlich vorgeschlagen, den durch die Zufiihrvor-
richtung, durch zwei mit einer Trommel synchron bewegten
Schmalseitenflanken, durch die Mantelfl&d&chender beiden
Trommeln und durch die Spaltebene begrenzte Formhohlraum
durch entsprechende Ausbildung der Zufiihrvorrichtung in Me-
tallzufuhrrichtung an den Schmalseiten kiirzer als in der
Mitte der Breitseiten zu gestalten und die synchron mit ei-
ner Trommel bewegten Schmalseitenflanken nur wenig hdoher
auszubilden als die Hthe des Formhohlraumes an seiner eng-

sten Stelle.

Als weitere Massnahme kann im Sinne einer weiteren Ausbil-
dung der Erfindung die Metallzufiihrvorrichtung an den
Schmalseiten mit keilfdrmigen Wadnden so weit in den Form-
hohlraum vorragen, bis diese durch die mit der einen Trom-
mel synchron bewegten Schmalseitenflanken iliber ihre ganze

Hthe Uberdeckt sind.

Fir relativ niedrige Giessgeschwindigkeiten, wie sie bei
Brammen mittlerer Dicke von etwa 40 - 60 mm oder &hnlich
flir eine hinreichende Produktion durchaus ausreichend sein
k&nnen, ist es ohne Nachteil m&8glich, die synchron mit ei-~
ner Trommel mitwandernden Schmalseitenflanken durch &kono-
mischere im Betrieb stationdre Schmalseitenplatten zu er-
setzen. Daher wird als weiteres Merkmal vorgeschlagen, den
Formhohlraum an den Schmalseiten in Metallzufuhrrichtung
kiirzer auszubilden als in der Mitte der Breitseiten und

dass die stationdren Schmalseitenplatten nur einen Teil
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der Schmalseiten des Formhohlraumes iiberdecken, aber aus
Griinden der Betriebssicherheit {iber die engste Stelle des

Formhohlraumes hinwegragen.

Um eine stufenlose Entleerung des Zwischengefdsses am En-—
de eines Gusses zu erreichen, wird zusdtzlich vorgeschla-
gen, die Zufiihrvorrichtung zusammen mit der oberen Trommel
vorzugsweise konzentrisch um den Mittelpunkt der unteren
Trommel derart kippbar vorzusehen, dass die Mittelacﬂse
des Zufilhrkanals bei Giessende von der Betriebsstellung in
eine mindestens horizontale Lage verschwenkbar ist. Das im
Zwischengefdss vorhandene Giessmetall kann dadurch ganz

oder weitgehend in einen Strang vergossen werden.

Eine stufenlose Entleerung kann aber nach einer weiteren
vorteilhaften Ausbildung auch erreicht werden, wenn das
Giessmetall durch stufenlos einstellbaren Gasdruck im Zwi-
schengefdss durch den Zufiihrkanal gepresst wird. Das Zwi-
schengefdss ist dabei mit einem gasdichten Deckel zu ver-
sehen und der Zwischengefdsshohlraum an eine Gasdruckgquel-

le mit kontrollierbarem Druck anzuschliessen.

Im Sinne einer Alternative fiir eine stufenlose Entleerung
des Zwischengefdsses wird zusdtzlich noch vorgeschlagen,

eine elektromagnetische Pumpe im Zufihrkanal anzuordnen.

Im nachfolgenden werden anhand von Figuren Beispiele der
Erfindung erldutert.
Es zeigen: ,
Fig. 1 einen Vertikalschnitt einer schematisch darge-
stellten erfindungsgemdssen Giesseinrichtung,
Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch den Formhohlraum
- eines anderen Beispiels und

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III der Fig.Z2.
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In Fig. 1 ist mit 2 eine obere und mit 3 eine untere Kiihl-
trommel achsparallel dargestellt. Die Trommelmdntel beste-
hen in an sich bekannter Weise aus einem Metall mit hoher

Warmeleitf&higkeit wie Kupfer etc. und sind wassergekiihlt.

Zwischen dem engsten Trommelspalt 4 und einer Zufiihrvor-
richtung 5 befindet sich auf der Eingiesseite des Spaltes

4 ein Formhohlraum 7 mit einer Lidnge 8. Auf der Strangaus—
trittsseite des Spaltes 4 bildet die Mantelfldche der Trom-
mel 3 eine bogenfdrmige Strangfiihrung, die zusammen mit Rol-
len 10 ein Stilitzkorsett fiir ein gegossenes Band 12 dar-
stellt. Dieses gegossene Band 12 weist i{iber einen Umschlin-
gungswinkel 15 von beispielsweise 180 - 210° des Trommelum-
fanges einen fliissigen Kern 11 auf. DieserUmschlingungs-
winkel 15 kdnnte auch kleiner, beispielsweise zwischen 90

und 1000, gewdhlt werden.

Die beiden Trommeln 2, 3 sind {ibereinander angeordnet. Die
Zufitihrvorrichtung 5 ist mit einem Zwischengefdss 13 kommu-
nizierend verbunden und kann gegeniiber einer Horizontalen
14 einen WinkelX von 5° - 450, vorzugsweise von 150 - 300,
einschliessen. Das Giessmetall fliesst von dem Zwischenge-
£dss 13 iiber einen Zufilihrkanal 16, der in der Zufiithrvor-
richtung 5 miindet, in den Formhohlraum 7. Ein Badspiegel 17
im Zwischengefdss oder Vorratsbehdlter 13 wird wdhrend des
Giessens auf einer HOhe gehalten, die mindestens der des

Punktes 18 des Formhohlraumes 7 entspricht.

Strichpunktiert ist in Fig. 1 die Giessanlage in einer ver-
schwenkten Stellung zum Entleeren des Zwischengefidsses 13
dargestellt. Mittels einer Kolbenzylindereinheit 40, die

an einem teilweise dargestellten Tr&ger 45 fiir die Trommel
2 angelenkt sein kann, wird dieser mit der oberen Trommel 2
um die Mittelachse 6 der unteren Trommel 3 zusammen mit der
Zufiihrvorrichtung 5 verschwenkt. Eine Mittelachse 20 des

Zuftihrkanals 16 wird dabei in eine etwa horizontale Lage !
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gebracht, um am Ende eines Gusses das Giessmetall im Zwi-
schengefdss entleeren zu kdnnen. Alle oder ein Teil derx
Rollen 10 des Stiitzkorsettes k&nnen in Richtung eines

Pfeiles 43 wdhrend der Kippbewegung um einen entsprechen-

den Weg verschoben werden.

Wird das Zwischengefdss 13 durch Gasdruck entleert, wird

es mit einem gasdichten Deckel 41 versehen und ein Stutzen

44 an eine Gasdruckguelle mit kontrollierbarem Druck ange-

.schlossen.

Alternativ kann eine Entleerung des Zwischengefdsses durch

eine elektromagnetische Pumpe 42 durchgefiihrt werden, die

'in Fig. 1 schematisch dargestellt ist.

In Fig. 2 und 3 ist eine untere Trommel 23 mit synchron be-
wegten Schmalseitenflanken 24 versehen, die,wie im vorlie-
gendén Beispiel gezeigt, wenige mm hdher als der Trommel-
spalt 25 sind. Ein Formhohlraum 27 ist begrenzt durch den
Trommelspalt 25, durch die beidseits der Trommel 23 ange-
ordneten und mit dieser synchron bewegten Schmalseitenflan-
ken 24, durch Mantelfldchenabschnitte 28,29 der beiden Trom-—
meln 22, 23 und durch Begrenzungsflichen der Zufithrvorrich-
tung 30. Dieser Formhohlraum 27 ist an den Schmalseiten, d.h.
entlang der Schmalseitenflanken 24, in Giessrichtung 31
kiirzer als in der Mitte 32 der Breitseite. Die synchron mit
der Trommel 23 bewegten Schmalseitenflanken 24 sind niedri-
ger als die grdsste HOhe 34 des Formhohlraumes 27. Der Form-
hohlraum 27 wird an seinen Schmalseiten zuerst durch die
keilf6rmig gegen den Trommelspalt 25 vorragenden Finger 36,
36' der Metallzufilhrvorrichtung 30 abgeschlossen und daran
anschliessend durch die Schmalseitenflanken 24, nachdem die
Trommel 22 zwischen diese iiber die ganze Breite des Form-

hohlraumes 27 hineinragt.
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In Fig. 3 ist in der unteren Bildh8lfte anstelle der mit
der Trommel 23 mitbewegten Schmalseitenflanke 24 der oberen
Bildhdlfte eine stationdre, den Formhohlraum 27 begrenzende

Seitenwand 38 als weiteres Ausfiilhrungsbeispiel dargestellt.

Daé erfindungsgemédsse Verfahren kann wie nachfolgend be-
schrieben éngewendet werden. Die zu giessende Banddicke
ist auf die nachgeschalteten Walzeinrichtungen abgestimmt.
Die Bandbreite ist den Kundenauftridgen entsprechend zu wih-
len, wobei die Trommeln und die Metallzufiihrvorrichtung
entsprechend anzupassen sind. Die der Stranggiessanlage
vorgeschalteten Schmelzaggregate produzieren in der Regel
mit anndhernd gleichbleibender Durchsatzrate, die bei-
spielsweise bei Erzeugung von Stahl sehr hoch ist und

100 t/h iiberschreiten kann. Fiir eine dem Schmelzaggregat
angepasste Produktionsrate und bei gleichbleibender Band-
dicke muss bei kleineren Bandbreiten schneller gegossen
werden als bei grOsseren, aber bei grossindustriell brauch-
baren Bedingungen doch immer so schnell, dass das gegosse-
ne Band 12 bei Verlassen des Formhohlraumes durch den
Spalt 25 nur an den &dusseren Krusten erstarrt, im Rern
aber noch fliissig ist. Dabei kann es zu Ausbauchungen der

zwar erstarrten, aber noch heissen und daher mechanisch

-schwachen Krusten kommen, wenn der fliissige Kern einen un-

zulédssig hohen Druck ausiibt und die Krusten nicht entspre-
chend abgestiitzt sind. Es ist naheliegend, dass die Ab-

stlitzung umso enger - im Extremfall sogar kontinuierlich -
sein muss, je diinner und heisser die erstarrte Kruste und

je grGsser der ausgeiibte Druck sind.

Die Erstarrungsgeschwindigkeit eines Metalles kann nicht
beliebig gewdhlt werden, sie h#ngt im wesentlichen davon ab,
wie schnell die bei der Erstarrung und anschliessenden Ab-
kiihlung frei werdende Wirmemenge durch die Kruste ab- und

an die kiihlenden Medien weitergeleitet werden kann. Sie
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ist beim Strang- oder Blockgiessen von Metallen zu Erstar-
rungsbeginn hoch und nimmt mit steigender Krustendicke ab.
Die dabei erreichte Krustendicke lisst sich annihernd er-
rechnen nach der Formel

s =k Vrgﬁ
Dabei ist s Kustendicke in mm

k

eine im wesentlichen von der Kuhlintensitdt
abhdngige Konstante (fiir Stahlband ca. 15-
27)

t = Erstarrungszeit in Minuten
Die fiir Stahlbdnder von 1 m Breite, aber unterschiedlicher
Dicke von 3 - 80 mm ndtigen Giessgeschwindigkeiten zur Er-
zielung einer Giessleistung von 100 t pro Stunde sind als

Beispiele in Tabelle 1 angegeben.

Tabelle 1
Vorgegeben: Bandbreite 1 m, Giessleistung 100 t/h
Banddicke Gewicht in Giessgeschwindigkei
in mm kg pro Meter m/min. : :
3 23,4 71,2
5 39 42,8
10 78 21,4
20 156 10,7
40 312 5,3
80 624 2,7

Die fiir die gleichen Abmessungen ohne Beeintrdchtigung der
Produktqualitdt zu erwartende Zeit bis zur vélligen Durch-
erstarrung - entsprechend Banddicke = 2 x Krustendicke -
sowie die daraus sich flir die Giessgeschwindigkeiten nach
Tabelle 1 ergebenden Erstarrungsldngen sind unter Angabe
der jeweils zugrunde gelegten k-Werte in Tabelle 2 zusam~

mengestellt.
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Banddicke

10
20
40
80

k-Wert

16
16,5
18
20
22
24
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Erstarrungszeit Erstarrungslinge
in Min. in m_

0,009 0,64

0,023 0,98

0,077 1,65

0,250 2,67

0,862 4,38

2,778 7,50

Um der Industrie zum anschliessenden Warmwalzen geeignete,

aber doch m&glichst diinne Bdnder mit ausreichender Produk-

tivitdt zur Verfiigung zu stellen, werden ErstarrungslZ&ngen

gewdhlt, wie aus Tabelle 2 hervorgeht, die weit gr&sser

sind, als sie in einem Formhohlraum 27 allein sinnvoll rea-

lisiert werden konnen. Daher wird eine L&sung vorgeschla-

gen, die es erlaubt, den fliissigen Kern weit iUber den eng-

" sten Spalt 4 (Fig. 1) oder 25 (Fig. 2/3) hinauszuziehen.

Dazu ist es wichtig, dass in dem unmittelbar an den engsten

Spalt anschliessenden Bereich, in dem sich die beiden Trom-

melmdntel progressiv voneinander entfernen, kein unzulédssig

hoher Druck durch den fliissigen Kern auf die obere dort

nicht abgestiitzte Kruste ausgelibt wird. Wenn danach das ge-

gossene Band bogenf&rmig nach abwdrts gefihrt wird, kann

der dabei naturgemdss wieder ansteigende Druck des flilissi-

gen Kernes leicht durch ein die Trommel 3 teilweise und in

gleichbleibenden, dem engsten Spalt 4 entsprechenden Ab-

stand umschliessendes Stiitzkorsett 10 kompensiert werden.

Dabei kann der Endpunkt der Kernerstarrung irgendwo belie-

big vor dem unteren Ende des Stiitzkorsettes 10 liegen, wo-

durch die betrieblich erwilinschte Flexibilitdt erreicht

wird.
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Bei einer derartigen Fihrung des Bandes ist die Umfangsge-
schwindigkeit am Aussenbogen gr&sser als am Innenbogen. Um
zu verhindern, dass die noch schwache und sehr heisse Kru-
ste der ﬁandaussenseite beim Verlassen des Formhohlraumes
7 aus dessen engstem Spalt 4 gedehnt oder im Bereich 29

an der Trommel 2 entlanggezogen wird, ist es von Vorteil,
wenn die Umfangsgeschwindigkeit V2 der Trommel 2 grdsser
ist als die Umfangsgeschwindigkeit V3 der Trommel 3 und

zwar gemdss der Formel

Dabei ist R3 der Radius der Trommel 3 und 4 die Spalt-
dicke 4 (Fig. 1).

Durch die in Fig. 1 mit 8 bzw. in Fig. 2 und 3 mit 28 und
29 bezeichneten Lingen des Formhohlraumes ergibt éich im
Sinne einer allgemeinen Lehre in Abh3ngigkeit der Giessge-
schwindigkeit die Kontaktzeit der oberen Trommel mit dem
sich bildenden Strang. Diese Ldnge ist filir die Erstarrung
einer geniligend starken Strangkruste massgebend. Die Form-
hohlraumldnge 8 bzw. 28, 29 wird gemdss einer Ausfilihrungs-
form der Erfindung in Abstimmung mit der Giessgeschwindig-
keit und dem Trommeldurchmesser gew#dhlt und minde-

stens ein Bogenmass von 20° des Trommelumfanges ein-
schliessen. Bei entsprechender Dimensionierung der Form-
hohlraumldnge und des Trommelaurchmessers kann auch die
Metallzufiihrvorrichtung so dimensioniert werden, dass ein
Einfrieren des Stahles bei Giessbeginn verhindert und der
Stahl dem Formhohlraum mit geringer Geschwindigkeit und

minimaler Turbulenz zugefiihrt werden kann.
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PATENTANSPRUECHE

Verfahren zum kontinuierlichen Giessen von Metallen,
insbesondere von Stahl in Form von Band oder diinnen Bram-—
men, zwischen zwei gekiihlte, achsparallele Trommeln, de-
ren einander gegeniiberliegende Mantelfldchen mit Strang-
abzugsgeschwindigkeit gleichfdrmig in Metallzufiihrrich-
tung bewegt werden, wobei das fllissige Metall in einen
von den beiden Trommeln begrenzten Formhohlraum zuge-
fihrt und das gegossene Band nach dem engsten Trommelab-
stand gegen die Mantelfl&dche der einen Trommel gehalten
wird, dadurch gekennzeichnet, dass bei einer wvorgegebe-
nen Kiihlleistung der Mantelfldchen der Kihltrommeln im
Formhohlraum ein Verh&@ltnis zwischen Banddicke und
Giessgeschwindigkeit mit der Massgabe gewd@hlt wird, dass
das Band den engsten Spalt zwischen den Trommeln mit
noch erheblichem Anteil von fliissigem Kern verlisst und
dass die v8llige Durcherstarrung erst in dem Bereich er-
folgt, in dem das Band iiber einen Winkel von wenigstens
900, vorzugsweise einem solchen von 180° - 2100, weiter
gekilhlt und durch ein Stiitzkorsett gegen den einen Trom-

melmantel gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
bei libereinanderliegenden Trommeln das Giessmetall auf-
wadrts in einem Winkel von 5O - 450, vorzugsweise von

15° - 300, zu einer Horizontalen in den Formhohlraum ein-

gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass das gegossene Band um die untere Trommel ge-

halten wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, dass das Giessmetall von einem Vorratsbehdlter iiber

eine mit diesem kommunizierend verbundene Zufiithrvorrich-
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tung in den Formhohlraum derart eingebracht wird, dass
der Badspiegel im Vorratsbehdlter auf einer H8he nur

wenig liber dem hochsten Punkt am Formhohlraumeintritt

gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Umfangsgeschwindigkeit der mit

den Breitseiten des sich bildenden Bandes in Beriihrung
stehenden Oberfldche der beiden Trommeln ungleich ist

und dass das Verhdltnis der Umfangsgeschwindigkeit V3
der Mantelfldche der umschlungenen Trommel mit dem Ra-
dius R3 zur Umfangsgeschwindigkeit V2 der Mantelfliche
der nicht umschlungenen Trommel

R, +4d

entspricht, wobei d den Trommelabstand im engsten Spalt
darstellt.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen von Metallen,
insbesondere von Stahl in Form von Band oder diinnen Bram-
men, bestehend aus zwei gekiihlten achsparallelen Trom-
meln, die auf der Eingiesseite des Spaltes zwischen den
Trommeln zusammen mit einer Zufilhrvorrichtung einen Form-
hohlraum und auf der Strangaustrittsseite des Spaltes
entlang der Mantelfl&che der einen Trommel eine bogen-
f6rmige Strangfliihrung bilden, dadurch gekennzeichnet,
dass die bogenf&rmige Stranéfﬁhrung als Stiitzkorsett (10)
fir ein nur teilweise erstarrtes gegossenes Band (12)
ausgebildet ist und mindestens 900, vorzugsweise 180° -
2100, der Trommel (3) umschlingt.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trommeln (2, 3) {ibereinander angeordnet sind und
dass die Mittelachse (20) der nach oben gerichteten Zu-

fihrvorrichtung (5) widhrend des Giessbetriebes gegen-
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iiber einer Horizontalen (14) einen Winkel @f) von 5o -

450, vorzugsweise 15° - 300, einschliesst.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zufiihrvorrichtung (5) zusammen mit mindestens
der oberen Trommel (2) derart kippbar ist, dass die Mit-
telachse (20) des Zufiihrkanals (16) bei Giessende von
der Betriebsstellung in eine etwa horizontale Lage ver-

schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass das Zwischengefdss (13) mit einem gasdichten Dek-
kel (41) versehen ist und der Zwischengefdsshohlraum
an eine Gasdruckquelle mit kontrollierbarem Druck an-

geschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass eine elektromagnetische Pumpe (42) im Zufihrkanal

(5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 - 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der durch die Zufilhrvorrichtung
(30), durch zwei mit der Trommel (23) synchron bewegte
Schmalseitenflanken (24), durch Mantelflichenabschnitte
(28, 29) der beiden Trommeln und durch die Spaltebene
(25) begrenzte Formhohlraum (27) an den Schmalseiten
in Metallzufuhrrichtung (31) kiirzer ist als in der Mit-
te (32) der Breitseiten, und dass die synchron mit der
Trommel {23) bewegten Schmalseitenflanken (24) nur

einen Teil der Schmalseiten des Formhohlraumes (27)

iiberdecken.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,

dass die HOhe der synchron mit der einen Trommel (23)
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bewegten Schmalseitenflanken (24) nur unwesentlich

grdsser ist als die H6he des Formhohlraumes (27) an

seiner engsten Stelle (25).

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Metallzufiihrvorrichtung
(30) an den Schmalseiten mit keilfOrmigen Wanden (36)
soweit in den Formhohlraum vorragt, bis diese durch die
mit der einen Trommel (23) synchron bewegten Schmalsei-
tenflanken (24) {iber ihre ganze HOhe iiberdeckt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der durch die Zufiihrvorrichtung
(30), durch zwei stationdre Schmalseitenplatten (38),
durch die Mantelfl&dchenabschnitte (28, 29) der beiden
Trommeln und durch die Spaltebene (25) begrenzte Form-
hohlraum (27) in Metallzufuhrrichtung (31) an den
Schmalseitenklirzer ist als in der Mitte (32) der Breit-
seiten, und dass die stationdren Schmalseitenplatten
(38) nur einen Teil der Schmalseiten des Formhohlrau-
mes (27) Uberdecken und gleichzeitig liber die engste
Stelle (25) des Formhohlraumes (27) hinwegragen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Linge des Formhohlraumes (8 bzw.

28, 29) mindestens ein Bogenmass von 20° des Trommelum-
fanges einschliesst.



A{y\, 0154250

—
) LT
A
“‘!..

Al LS

§ = L

L

FIG. 1



/,L/QV | 0154250




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

