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Stranggiessanlage.

€) Beieinem Verfahren zum kontinuierlichen Giessen von
Metall, insbesondere von Stahi in Form von Bandern oder
dinnen Brammen wird das geschmolzene Metall in einen
Formhohlraum (12) mit zwei in Strangférderrichtung (2) ro-
tierenden gebogenen, gekiihiten Breitseitenwénden (7, 8)
und zwei stationdren gekiihiten Schmalseitenwénden ge-
gossen. Die Schmalseitenwénde greifen dabei zwischen die
beiden bogenférmigen Breitseitenwénde (7, 8) ein. Zur Ver-
hinderung von Strangfehlern und Giessstérungen werden
die Schmalseitenwénde im Formhohlraum (12) in Strangfor-
derrichtung (2) in einem ersten Abschnitt (14) warmeisoliert.
In einem zweiten Abschnitt (15) weisen die Schmalseiten-
wénde (ber den gesamten Abstand (16) zwischen den Breit-
seitenwanden (7, 8) eine hohe Warmeleitfahigkeit auf, wo-
bei dieser Abschnitt (15) in einem zwischen den Breitseiten-
wénden (7, 8) anndhernd parallelen Formhohiraumteil an-
geordnet ist.

Vorrichtung zum seitlichen Abschliessen eines Formhohiraumes mit im wesentlichen rechteckigem Querschnitt in einer
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Vorrichtung zum seitlichen Abschliessen eines Formhohlrau-

mes mit im wesentlichen rechteckigem Querschnitt in einer

Stranggiessanlage

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum seitli-
chen Abschliessen eines Formhohlraumes mit im wesentlichen
rechteckigem Querschnitt in einer Stranggiessanlage, wobei
der Formhohlraum aus 2zwei in Strangfdrderrichtung rotieren-
den gebogenen, gekiihlten Breitseitenwdnden und zwei statio-
ndren gekiihlten Schmalseitenwédnden besteht und die Schmal-
seitenwdnde zwischen die beiden bogenfdrmigen Breitseiten-

wdnde eingreifen.

Fiir das Stranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahl
in Form von diinnen, breiten B&ndern, sind fiir grossindu-
striell n8tige Durchsatzleistungen hohe Giessgeschwindig-
keiten erforderlich. Zusdtzlich bietet die gleichmdssige
Zufiihrung des fliissigen Metalles in eine breite, dlinne, os-
zillierende Durchlaufkokille, in der das Metall zumindest
oberflichlich erstarrt, erhebliche Schwierigkeiten. Zur LO-
sung dieser Probleme wurden Stranggiessanlagen entwickelt,
bei denen das fliissige Metall zwischen zwei gekiihlte, ro-
tierende Trommeln oder Bdnder oder einer Kombination wvon
beiden eingebracht und in Kontakt mit diesen gekiihlten Wan-
den zum Erstarren gebracht wird. Bei solchen Anlagen kd&nnen
die gekiihlten Wdnde, die die Schmalseiten des Formhohlrau-
mes bilden, synchron mit den Trommeln oder Bindern mitbe-

wegt oder stationir angeordnet werden.
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Aus DE-0S 2 063 591 ist eine Bandgiessmaschine mit zwei in
Strangfdrderrichtung rotierenden Trommeln bekannt. Die bei=-
den gebogenen und gekiithlten Trommelmédntel bilden Breitsei-
tenwdnde und zwei stationdre, gekithlte Wdnde bilden Schmal-
seitenwdnde des Formhohlraumes. Diese Schmalseitenwédnde
greifen teilweise zwischen die beiden bogenférmigen Breit-
seitenwdnde ein. Der eingreifende Teil der Schmalseitenwdn-
de schliesst sich in Strangfdrderrichtung unmittelbar an
eine Metallzufilhrvorrichtung an und ist elektrisch heizbar.
Bei dieser Stranggiessanlage wird die Erstarrung an den
Schmalseiten eines Bandes bzw. einer diinnen Bramme itber ei-
nen Teil der Strangdicke verzdgert und Durchbriiche nach dem
engsten Spaltabstand zwischen den beiden Trommeln bzw. am
Ausgang des Formhohlraumes sind die Folge. Im weiteren k&n-
nen zwischen dem eingreifenden Teil der Schmalseitenwand
und dem sich in Stranglaufrichtung verengenden Formhohlraum
erstarrte Strangkrustenteile einklemmen und eine bereits
erstarrte diinne Strangkruste an den Breitseiten des Stran-—
ges aufreissen und zu Strangfehlern oder zu Durchbriichen
fihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer Strang-
giessanlage gemédss Oberbegriff stationidre Schmalseiten so
auszubilden, dass die genannten Nachteile liberwunden wer-
den. Insbesondere soll die Erstarrung der Schmalseite des
Stranges so gesteuert werden, dass einerseits fehlerfreie
Stradnge erzeugt und anderseits der Verschleiss an den, den
Formhohlraum bildenden Anlageteilen wesentlich verkleinert
werden kdnnen. Zusdtzlich soll erreicht werden, dass mit
wenig Wechselteilen diinne und dicke Bdnder bzw. diinne Bram-
men unterschiedlicher Breiten auf der gleichen Anlage mit

hoher Durchsatzleistung erzeugbar sind.

Gemdss der Erfindung wird diese Aufgabe durch die kenn-

zeichnenden Merkmale von Anspruch 1 geldst.
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Durch die erfindungsgemidsse Vorrichtung ist es m&glich, die
Erstarrung der Schmalseiten des Stranges gezielt zu steuern
und neben diinnen Stahlbdndern auch solche von etwa 20 - 50
mm Dicke oder dilinne Brammen mit hoher Durchsatzleistung 2zu
giessen. Diese Vorrichtung erlaubt im weiteren fehlerfreie
Strédnge mit einwandfreier Oberfl&dche an den Schmal- und
Breitseiten zu erzeugen.-Auch die Durchbruchsrate und der
Verschleiss an den Trommeln und Schmalseitenwédnden kann mit
der erfindungsgemdssen L&sung wesentlich verkleinert wer-
den. Ein weiterer Vorteil liegt noch darin, dass durch Aus-
wechslung weniger Wechselteile, wie Zuflihrvorrichtung und
Schmalseitenwdnde, auf der gleichen Anlage unterschiedlich
dicke Bdnder bzw. diinne Brammen verschiedener Breiten ge-

gossen werden k&nnen.

Beim giessen dicker Bdnder bzw. diinner Brammen steigt mit
zunehmender Giessleistung die Gefahr von Durchbriichen an
den Schmalseiten. Gemdss einer weiteren Ausgestaltung wird
vorgeschlagen, die Schmalseitenwdnde iiber den engsten Spalt
zwischen den Breitseitenwdnden in Strangférderrichtung zu
verldngern und die Schmalseitenwdnde nach dem engsten Spalt
zwischen den Breitseitenwdnden wieder zu verbreitern. Da-
durch wird erreicht, dass die Kihlung und Stiitzung des sich
bildenden Stranges liber eine l&ngere Strecke erfolgt und
dadurch die Durchruchsicherheit erhdht wird. Der Formhohl-
raum zwischen den Schmalseiten kann im ersten, wdrmeiso-
lierten Abschnitt parallel und im zweiten und nachfolgenden

Abschnitt in Giessrichtung konvergierend sein.

Die Qualitdt der Oberfldche des gegossenen Stranges an den
Schmalseiten kann im weiteren verbessert werden, wenn die
Schmalseitenwédnde in einer Teilldnge des Formhohlraumes
iiber den gesamten Abstand zwischen den Breitseitenwdnden
wdrmeisoliert sind und eine Ebene bilden. Verklemmungen
und Verschleiss kdnnen dadurch verhindert bzw. vermindert

werden.
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In Abhdngigkeit der gewlinschten Dicke des Bandes bzw. des
Stranges und einer vorgesehenen Verschiebbarkeit der
Schmalseitenwdnde k&nnen Kihlwasserkandle in den Schmal-~

seiten gemdss den Merkmalen der Anspriiche 6 und 7 ausge-

staltet werden.

Eine Abdichtung des Formhohlraumes durch Steuerung der
Srtlichen BErstarrung kann gemdss einer weiteren Ausfiih-
rungsform erreicht werden, wenn die Schmalseitenwédnde ge-
gen den Formhohlraum in Strangfdrderrichtung unmittelbar
am Ende der Metallzufiihrvorrichtung iiber einen Mittelteil
des Abstandes zwischen den Breitseitenwdnden wdrmeisoliert
sind und an beiden an die Breitseitenwdnde anschliessenden

Endteilen eine hohe Warmeleitfdhigkeit aufweisen.

Die Schmalseitenwdnde kOnnen seitlich an die Metallzufihr-
einrichtung anschliessen. Eine Verstellung der Strangbrei-
te kann bei dieser Konstruktion nur im Stillstand der An-
lage durchgefiihrt werden. Die Metallzufiihreinrichtung ist
dabei auszuwechseln und der neuen Bandbreite anzupassen.
Wird wdhrend des laufenden Giessbetriebes eine Verstellung
der Strangbreite gewlinscht, so kann gemdss einer weiteren
Ausfiihrungsform mindestens eine Schmalseitenwand in
Strangfdbrderrichtung gesehen an die Metallzufihrvorrich-
tung anschliessen und quer zur Strangfdrderrichtung ver-—

schiebbar angeordnet werden.

Bei Metallen mit hohem Fllissigkeitsgrad kann fliissiges Me-
tall in die Stossfugen zwischen den Trommeln und der Me-
tallzufithreinrichtung sowie den Schmalseitenwdnden inner-
halb des Formhohlraumes eindringen und zu Stdrungen des
Giessbetriebes oder zu Oberflidchenfehlern am gegossenen
Strang fllhren. Um solche Nachteile zu vermeiden, wird flr
diese Ausfiihrungsform vorgeschlagen, die Schmalseitenwand

vor dem wadrmeisolierten Teil in einem schmalen Bereich un-
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mittelbar anschliessend an die Metallzufiihrvorrichtung
{iber die gesamte Spaltdicke aus gekiihltem Material mit ho-
her Wdrmeleitfdhigkeit vorzusehen. Die daran anfé@nglich
erstarrte Kruste lost sich im von den gekiihlten Breitsei-
ten entfernten Bereich von dem wdrmeisolierten Teil wie-
der auf und wird erst anschliessend im gekiihlten Teil der
Schmalseitenwand neu gebildet. Dadurch wird ein Verklemmen

des Stranges verhindert.

Im nachfolgenden werden anhand von Figuren Ausfihrungs-

beispiele der Erfindung erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt nach der Linie I-I der
Fig. 2 durch einen Teil einer schematisch dar-
gestellten Bandgiessanlage,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-II der Fig. 1,

Fig. 3 einen Schnitt durch den Formhohlraum eines an-
deren Beispieles,

Fig. 4 einen Vertikalschnitt durch einen Formhohlraum
eines weiteren Beispieles und

Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 4.

In Fig. 1 und 2 ist eine Stranggiessanlage filir Bander und
diinne Brammen mit zwei in Strangfdrderrichtung 2 rotieren-
den, gekiihlten Giesstrommeln 3 und 4 dargestellt. Auf der
mit 6 bezeichneten Pfeill&nge bilden die Trommeln 3, 4 ge-
kithlte Breitseitenwdnde 7 und 8 zusammen mit zwei statio-
ndren, gekiihlten Schmalseitenwdnden 10 und 11 einen Form-
hohlraum 12. Die Schmalseitenwdnde 10, 11 schliessen den
Formhohlraum 12 seitlich ab, der im wesentlichen einen
rechteckigen Querschnitt fiir rechteckige Strédnge aufweist.
Sie greifen mindestens teilweise zwischen die beiden bogen-
formigen Breitseitenwande 7, 8 bzw. zwischen die Madntel der

Trommeln 3, 4 ein.
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Die Schmalseitenwdnde 10, 11 entlang dem Formhohlraum 12
sind in Strangfdrderrichtung 2 in einem ersten Abschnitt
14 wirmeisoliert, z.B. durch feuerfeste KOrper 5, 5', die
in die Schmalseitenwdnde eingelassen sind. Je nach Giess-
metall, Giessleistung etc. kann die Feuerfestigkeit, die
Wirmeleitfdhigkeit und das Material bestimmt werden. Mit
Vorteil werden bekannte, durch fliissiges Metall nicht be-
netzbare feuerfeste Materialien eingesetzt. Im ersten Ab-
schnitt 14 sind die Schmalseiten 10, 11 liber den gesamten

Abstand zwischen den Breitseitenwdnden wirmeisoliert.

In einem zweiten Abschnitt 15 weisen die Schmalseitenwdn-
de 10, 11 iiber den gesamten Abstand 16 zwischen den Breit-
seitenwd@nden 7, 8 eine hohe Wadrmeleitfdhigkeit auf. Sie
werden in der Regel aus Metall, insbesondere aus Kupfer
hergestellt und mit Wasser gekiihlt. Der zweite Abschnitt
15 stellt den letztenTeil des Formhohlraumes 12 dar. Er
verjlingt sich in Strangfdrderrichtung 2 nur noch sehr
schwach und ist deshalb zwischen den Breitseitenwdnden 7,
8 anndhernd parallel. Die Ldnge dieses Abschnittes 15 be-
einflusst die Krustenbildung an den Schmalseiten des Ban-
des oder Stranges ganz wesentlich. Werden bei hohen Durch-
satzleistungen und daraus resultierenden hohen Giessge-
schwindigkeiten lange Abschnitte 15 zum Entzug der Widrme
benétigt, so muss der Trommeldurchmesser entsprechend
gross gewahlt werden. In Strangfdrderrichtung 2 werden die
beiden Schmalseitenwdnde 10, 11 mit Vorteil der Schrum-

pfung entsprechend konvergierend angeordnet.

In einem, den Formhohlraum 12 {iberragenden Teil 17 weisen
die Schmalseitenwdnde 10, 11 Verl&ngerungen auf. Nach dem
engsten Spalt zwischen den Trommeln 3, 4 verbreitern sich
diese Winde 10, 11 wieder und k&nnen so einen durch eine

strichpunktierte Linie 18 angedeuteten Strang weiter kiih-

len und stiitzen.
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Die Breitseitenw&nde 10, 11 weisen Kiihlkandle 20, 20' auf,
die ganz oder teilweise ausserhalb der rotierenden Trommel-
mdntel angeordnet sein kdnnen. Ueber einen Abschnitt 21
schliessen sich die Schmalseitenwdnde 10, 1l seitlich an

die Metallzufiihreinrichtung 22 an.

In Fig. 3 schliesst sich eine Schmalseitenwand 29 in
Strangfdrderrichtung 31 gesehen an die Metallzufiihrvorrich-
tung 32 an. Sie ist quer zur Strangfdrderrichtung 31, wie
durch Pfeil 35 angedeutet, verschiebbar angeordnet und kann
auch wdhrend des Giessbetriebes bewegt werden, um die Band-
breite zu &dndern. Die Kiihlwasserkandle 30 sind bei solchen
Wéanden 29 gesamthaft innerhalb des zwischen rotierenden
Breitseitenwdnden 36 eingreifenden Querschnittes der

Schmalseitenwand 29 angeordnet.

Bei dieser Schmalseitenwand 29 ist vor dem wirmeisolierten
Teil 33 ein schmaler Bereich 34 unmittelbar anschlieséend
an die Metallzufiihrung 32 liber die gesamte Spaltdicke aus

gekiihltem Material mit hoher Warmeleitfdhigkeit vorgesehen.

In Fig. 4 und 5 ist ein in wenigen Details abgewandeltes
Ausfiihrungsbeispiel einer Schmalseitenwand 40 dargestellt.
Eine Metallzufiihrvorrichtung 41 ist im wesentlichen gleich
gestaltet wie in Fig. 2. Die Schmalseitenwand 40 ist in
Stranglaufrichtung unmittelbar am Ende der Metallzufiihr-
vorrichtung 41 iiber einen durch einen Pfeil 42 dargestell-
ten Mittelteil des Abstandes zwischen den Breitseitenwdn-
den 43, 44 wdrmeisoliert. Beide an die Breitseitenwdnde

43, 44 anschliessenden Endteile 46, 46' weisen eine hohe
Warmeleitfdhigkeit auf. Ein in die Schmalseitenwand 40
eingelassener feuerfester Block 48 kann, wie in diesem Bei-
spiel dargestellt, als filinfeckiger Quader ausgebildet sein.
Im Kontakt mit den gekiihlten Endteilen 46, 46' erstarrt

das flissige Metall. Dadurch wird die Gefahr verringert,
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dass es in den Spalt zwischen der Schmalseitenwand 40 und
den Breitseitenwidnden 43, 44 eindringt. Der feuerfeste
Block 48 verhindert ein vorzeitiges iibermdssiges Erstarren
der Schmalseiten des Stranges und damit sein Verklemmen im
Formheohlraum. Anschliessend an den Block 48 folgt ein Ab-
schnitt 49 mit starker Kilhlung, wie bei den vorangehenden

Beispielen bereits beschrieben.
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PATENTANSPRUETCHE

Vorrichtung zum seitlichen Abschliessen eines Formhohl-
raumes mit im wesentlichen rechteckigem Querschnitt in
einer Stranggiessanlage, wobei der Formhohlraum aus zweil
in Strangfdrderrichtung rotierenden gebogenen, gekiihlten
Breitseitenwd@nden und zwei stationdren gekiihlten Schmal-
seitenwdnden besteht und die Schmalseitenwdnde zwischen
die beiden bogenfdrmigen Breitseitenwédnde eingreifen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmalseitenwdnde (10,
11) im Formhohlraum (12) in Strangfdrderrichtung (2) in
einem ersten Abschnitt (14) wirmeisoliert sind, in einem
zweiten Abschnitt (15) {iber den gesamten Abstand (16)
zwischen den Breitseitenwdnden (7, 8) eine hohe Wdrme-
leitfdhigkeit aufweisen und der zweite Abschnitt (15) in
einem zwischen den Breitseitenwdnden (7, 8) anndhernd

parallelen Formhohlraumteil angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schmalseitenwdnde (10, 11) iiber den engsten
Spalt zwischen den Breitseitenwdnden (7, 8) in Strang-

férderrichtung (2) hinausragen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens eine rotierende Breitseitenwand (7,
8) als Trommel (3, 4) ausgebildet ist und dass sich die
Schmalseitenwdnde (10, 11) nach dem engsten Spalt zwi-

schen den Breitseitenwdnden (7, 8) wieder verbreitern.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schmalseitenwdnde (10, 11) im
ersten Abschnitt (14) iiber den gesamten Abstand zwi-

schen den Breitseitenwdnden (7, 8) widrmeisoliert sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schmalseitenwdnde (10, 1l1) seit-

lich an die Metallzufiihreinrichtung (22) anschliessen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schmalseitenwdnde (10, 11) zwi-
schen die rotierenden Breitseitenwdnde (7, 8) eingrei-
fen und dass die Kilhlwasserkandle (20) der Schmalseiten-
winde (10, 11) {iberwiegend ausserhalb der rotierenden

Breitseiten (7, 8) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schmalseitenwdnde (29, 40) zwi-
schen die rotierenden Breitseitenwdnde (36, 44) ein-
greifen, innerhalb dieser quer zur Strangfdrderrichtung
(31) verschiebbar sind und dass die Kilhlwasserkandle
(30) gesamthaft innerhalb des zwischen die rotierenden
Breitseitenwdnde (36, 44) eingreifenden Querschnittes

der Schmalseitenwand (29, 40) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3 und 5 - 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schmalseitenwdnde (40)
in StrangfSrderrichtung (2) unmittelbar am Ende der Me-
tallzufiihrvorrichtung (41) iliber einen Mittelteil (42)
des Abstandes zwischen den Breitseitenwdnden (43, 44)
wdrmeisoliert sind und an beiden an die Breitseiten-
wdnde {43, 44) anschliessenden Endteilen (46, 46') eine

hohe Warmeleitfdhigkeit aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Schmalseitenwd@nde (29) in
Strangfbrderrichtung (31) gesehen an die Metallzufihr-
vorrichtung (32) anschliessen und quer zur Strangfdrder-

richtung (31) verschiebbar angeordnet sind.
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10. Vorrichtung nach Anspruch 92, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schmalseitenwand (29) vor dem wdrmeisolierten
Teil (33) in einem schmalen Bereich (34) unmittelbar
anschliessend an die Metallzufiihrvorrichtung (32) iber

die gesamte Spaltdicke aus gekiihltem Material hoher
Wirmeleitfdhigkeit besteht.



01861475
1/2

//
——————— I ”T

7 /’*
AT I SRS /,/ T~

TS

*‘\“\“\‘\\
N A N\

SO AN AN,

i \

M
-lh* 0 %



0161475

2/2

T N |

T ,i SARANANNUNRNNNNY

///// /// /,/44 /// t\ ?_29
7 7 // 7 s

// /’// , /,’ /&\ \ Eb?777'777)777‘

/// s 7 -,-—4—(—'4—
aw: //’ //

/320 EJA 30
Ve 7 —— 7/

S 36
s 7 7 P
// y: Ve
V4 //// , 31




EPA Form 1503. 03 82

9

Europaisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

0 161445

EP 85 10 4217

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

KLASSIFIKATION DER

Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. Cl.4)
B 22D 11/06
D,A | DE-A-2 063 591 (CREUSOT~LOIRE) 1
* Anspriiche 1,5 *
A EP-2A~-0 007 282 (MANUFACTURE 1
METALLURGIQUE DE TOURNUS)
* Zusammenfassung; Figur 1 *
A FR~A~1 364 758 (COMPAGNIE.
GENERALE DU DURALUMIN ET DU
CUIVRE)
A AT-B- 209 510 (PECHINEY

COMPAGNIE DE PRODUITS CHIMIQUES)

Der voriiegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt.

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int. Cl.4)

B 22 D 11,00

Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prafer
BERLIN 10-07-198 GOLDSCHMIDT G
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN £ : élteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

—“0O>» <X

: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Grinden angefihrtes Dokument
. technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
- Zwischenliteratur

. der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze

nach dem Anmeidedatum veroffentlicht worden ist

| stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

