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@ Vorrichtung zum Bandstranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahl.

@ Bei einer solchen Vorrichtung zum Bandstranggiefien
von Metall, insbesondere von Stahischmelze, ist die unter
Druck stehende Metallschmelze (2) nach dem Prinzip kom-
munizierender Rohren von einem VorratsgefdR {1} in einen
Kristallisator (3) forderbar.

Um beim Bandstranggieen auftretende Schwierigkei-
ten, z.B. hinsichtlich der Regelung des Zufiusses von Metall-
schmelze (2) in die sehr schmale Spaltkokilie zu vermeiden,
wird vorgeschlagen, da die unter erhbhtem Druck in einem
zumindest teilweise geschlossenen VorratsgefaR (1) befindii-
che Metallschmelze {2) durch einen Spaltauslaf (5), der im
oberen Bereich des VorratsgefaBBes (1) vorgesehen ist,
einfbsbar ist, daB zumindest an der Unterseite (3a) des
geschiossenen GieRquerschnitts (7) eine Folie (6) in den Weg
der jewelligen Strangseite mit Giegeschwindigkeit einfahr-
ber ist smd daf® Folie {6) und GuBband (9) auf einer gekithiten
Filhrung {10) fir die Fotie (6) bzw. das GuBband (9) aufiiegen.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum BandstranggieBen von
Metall-, insbesondere von Stahlschmelze, bei dem unter Druck
stehende Metallschmelze nach dem Prinzip kommunizierender Rohren,
von einem VorratsgefdaB in einen Kristallisator forderbar ist.

Derartige Vorrichtungen werden nach einem Verfahren betrieben,
bei dem die Metallschmelze aus einem Vorratsbehdlter und einem
AusguB in eine ortsfeste (nicht oszillierende) StranggieBkokille
geregelt eingeleitet wird, bei dem ferner der GuBstrang geregelt
ausgezogen wird und bei dem wahrend des GieBens kontinuierlich
jeweils eine wdrmebestdndige Folie zumindest an einer Quer-

schnittsseite mit Ausziehgeschwindigkeit des GuBstranges mitge-
fiihrt wird.

Die Entwicklung einer neuen Technologie zur Produktion von
gegossenen Béandern basiert auf der physikalisch-technischen
Moglichkeit, geforderte Werkstoffeigenschaften an gewalztem
Warmband mit einem minimalen Reduktionsgrad von groBer 3 aus
gegossenem Vormaterial erzeugen zu konnen.

Die klassische Verfahrenslinie BrammenstrangguB (Dicke ca. 200 bis
300 mm) / Warmband (-VorétraBe, -IZwischenstraBe, -FertigstraBe)
weist dagegen einen Reduktionsgrad von groBer 30 auf. Alle anderen
Produktionslinien, wie Profil-, Nahtlosrohr und Grobblech, weisen
heute bereits einen Reduktionsgrad von 3 bis 10 auf. Die Ziel-
setzung, den Reduktionsgrad von grdBer 30 auf groBer 3 zu verrin-
gern, fiihrt zu einer Eliminierung der Vor- und ZwischenstraBe und
Teilen der FertigstraBe und damit zu einer neuen Technologie, die
zur wesentlichen Kiirzung der Verfahrenslinie und damit zur Ver-

ringerung der Umwandlungskosten zwischen gegossenem Band und
fertigem Warmband beitréagt.

Der Stand der Technik gliedert sich in folgende Verfahren, denen
grundsdtzlich selbstdndige Bedeutung zukommt:
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Das StranggieBen von Metallen wird im Senkrechtverfahren und im
Horizontalverfahren bei oszillierender Kokille bzw. bei einer
Relativbewegung zwischen GuBstrang und Horizontal-Stranggies-
kokille ausgelbt. Sodann werden wandernde Kokillen angewendet, .

worunter Paare von Béndern, Walzen, Ketten u. dgl. verstanden .
werden.

Der Erfindung 1iegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde, beim
BandstranggieBen auftretende Schwierigkeiten, z.B. hinsichtlich

der Regelung des Zuflusses in die sehr schinale Spaltkokille zu
vermeiden. .

Ly
-

Die gestellte Aufgabe wird nach einem ersten Yorschlag erfindungs-
gemdB dadurch geldst, daB die unter erhbhtem Druck in einem
zumindest teilweise geschlossenen YorratsgefaB befindliche
Metallschmelze durch einen SpaltauslaB, der im oberen Bereich des
YorratsgefdBes vorgesehen ist, einfiihrbar ist, daB zumindest an
der Unterseite des geschlossenen GieBquerschnitts eine Folie in
den Weg der jeweiligen Strangseite mit GieBgeschwindigkeit
einfiihrbar ist und daB Folie und GuBband auf einer gekiihlten
Filhrung fiir die Folie bzw. das GuBband aufliegen. Diese Gestaltung
gestattet ein genaues Dosieren der Metallmenge, ggf. unter
LuftabschiuB, so daB die vorgegebene Ausziehgeschwindigkeit
eingehalten werden kann. Der zusdtzliche Druck verbessert die
Dichte des Gusses. AuBerdem wirkt der Druck als Regulativ fir das
Anliegen des GuBbandes an der gekiihlten Flihrung. Andererseits
erspart die Folie eine besondere Oszillationsvorrichtung. Die

Folie bewirkt auBerdem einen ungestorten Warmedurchtritt in die
gekithl1te Fiihrung.

Eine vorteilhafte Ausgestaltungsform der Erfindung besteht darin,
daB der SpaltauslaB aus einem auf dem Niveau der Fiihrung
angeordneten Uberlauf und einer in GuBbandbewegungsrichtung an-
treibbaren Kiihirolle gebildet ist.
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Die gestellte Aufgabe wird ferner nach einem zweiten Vorschlag
erfindungsgemdB dadurch geldst, daB die unter erhthtem Druck in
einem oben geschlossenen YorratsgefdB befindliche Metallschmelze
durch einen SpaltauslaB lotpecht in eine Platten-StranggieBkokiile
eingeleitet wird, wobei zumindest auf zwei gegeniiberliegenden
Breitseiten zwischen einem SchlitzeinlaB und der gekiihlten
Platten-StranggieBkokille eine Folie in den Weg der jeweiligen
Strangseite mit GieBgeschwindigkeit einfiihrbar ist. Neben dem
genauen Dosieren, der verbesserten GuBdichte und der vorteilhaften
Warmeabfuhr gestattet diese Gestaltung das GieBen im Bogen eines

diinnen Stranges, der einer geringstmoglichen Deformation beim
spdateren Wickelvorgang unterworfen wird.

Eine weitere VerbeSserung der Erfindung besteht darin, daB die
Folie zwischen {lberlauf und gekiihlter Fithrung gefiihrt ist. Die
VYorteile sind Vermeidung der Oszillation, eine groBtmbgliche

GieBgeschwindigkeit sowie der ungestdrte Warmeilbergang in die
Kokillenplatte.

Nach der weiteren Erfindung wird vorgeschlagen, daB benachbart zum
VorratsgefdB fiir die Metallschmelze ein Druckraum angeordnet

ist, der durch eine Offnung im Bodenbereich einer Trenmand mit
dem YorratsgefdB verbunden ist.

Eine andere Verbesserung der Erfindung besteht darin, da8 dem
Uberlauf zumindest eine auf GuBbanddicke eingestellte bzw. ein-
stellbare Kiilhl1rolle als Kristallisator zugeordnet ist. Die Kiihl-
rolle ersetzt eine Folie an der Oberseite des GuBbandes und er-
Taubt auBerdem eine Einstellung der GuBbanddicke.

Andererseits ist vorteilhaft, die Schrumpfung des GuBbandes
dadurch zu kompensieren, indem der Kiihirolle zumindest eine
weitere Kilhlrolle in GuBbandbewegungsrichtung nachgeordnet ist,
daB um die Kiih1rollen eine Folie geschlungen ist und daB zumindest
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efne der Kiih1rollen mit GuBbandgeschwindigkeit drehantreibbar ist.
Der Yorteil einer solchen Gestaltung besteht in der Anstellbarkeit

der Kithlrollen, die in Hintereinanderanordnung .nicht auf derselben
Hthe angeordnet sein miissen.

Eine Seitenbegrenzung flir das GuBband 188t sich vorteilhafterweise
dadurch erzielen, daB die Kithirollen an {hren Enden im Abstand der
GuBbandbreite jeweils mit Bordschefben versehen sind.

Die Erfindung vermeidet auBerdem eine Reoxidation der Metall-

schmelze wihrend entscheidender Phasen des GieBprozesses, {ndem

der dem Vorratsgef#B zugeordnete Druckraum mit’ inertem Gas
beaufschlagt ist. ’

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeichnung darge-
stellt und werden im folgenden ndher beschrieben.

Es zeigen

Fig. 1 eine perspektivische Seitenansicht einer ersten
Ausfithrungsform der Yorrichtung,

Fig. 2 eine alternative Ausfiihrungsform der Yorrichtung,
ebenfalls. perspektivisch in einer Teilseitenansicht,

Fig. 3 die Yorrichtung gemé&B Fig. 2 in Vorderansicht,

Fig. 4 einen senkrechten Querschnitt durch eine weitere
alternative Ausfiihrungsform der Yorrichtung und

Fig. 5 einen horizontalen Querschnitt in der Ebene ¥ - Y gemdB
Fig. 4.
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Die Yorrichtung zum BandstranggieBen gemdB Fig. 1 weist ein '
YorratsgefdB 1 auf, von dem die Metallschmelze 2 (fliissiger Stahl)

in den Kristallisator 3 gefdrdert wird. Die Metallschmelze 2 wird
durch einen regelbaren Uberdruck dp/dt aus einem Druckraum 4
gefordert. Das YorratsgefdB 1 ist insoweit geschlossen, als es

gemdB Fig. 1 mit dem Druckraum 4 kommunizierend aufgrund der
Metallschmelze 2 verbunden ist und nur einen SpaltausiaB 5 auf-
weist, der durch eine obere Diisenplatte 5a und eine untere Diisen-
platte 5b gebildet wird. Die sich daraus ergebende Unterseite 3a

des Kristallisators 3 wird fiir die Zufiihrung einer Folie 6

benutzt. Im iibrigen ist der GieBquerschnitt 7, z.B. durch Seiten-
widnde 8a und 8 an den Schmalseiten des GuBbandes 9 in der Art |
gemdB Fig. 3 begrenzt. Dije Folie 6 liegt hierbei gegen eine

gekiihite Fithrung 10 an, die der Metallschmelze 2 den Warmestrom
dQ/dt entzieht.

Die Folie 6 kann aus den unterschiedlichsten Werkstoffen herge-
stelit sein. Als Folie 6 aus Metall kommen Aluminium- oder Stahl-
bdnder in Betracht. Die Folie 6 kann jedoch auch eine Keramikfolie
von z.B. 0,1 mm Dicke mit hoher Temperaturleitfdhigkeit sein.
Ferner kann fiir die Folie 6 Glasfaserfolie, Kohlenstoff-Yiies,
Whisker-Folie aus C-Einkristallen in Betracht kommen. Es versteht
sich, daB fiir diese Folie 6 auch Mischformen aus'den vorstehend
genannten Werkstoffen angewendet werden konnen. Die genannten
Werkstoffe sind temperaturwechselbestdndig und weisen eine relativ
hohe Warmeleitfahigkeit auf. Es ist auBerdem zu unterstellen, daB
die Folie 6 auch zusammen mit einem sie stiitzenden Metallband ver-
wendet wird, wobei das Metallband mit der fliissigen Metallschmelze
2 oder dem #uBerlich erstarrten GuBband 9 nicht in unmittelbare
Beriihrung kommt. Die Folie 6 verhindert in diesem Fall ein Kleben
zwischen dem gekiihlten Metallband und dem heiBen GuBband 9. Im
Prinzip dient die Folie 6 dazu, ein Oszillieren des Kristallisa-
tors 3 zu ersparen. Das Problem, die Metallschmelze 2 mit einer
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Temperatur von ca. 1500°C (Stahlschmelze) fn den engen Kristalli-
sator 3 einzibringen, wird hier durch den SpaltauslaB 5 in
Yerbindung mit dem gegeniiber dem Atmosphdren-Druck erhbhten Druck
im Druckraum 4 geldst. GemdB einer zweiten Ausfihrungsform (Fig.
2 und 3) ist der SpaltausiaB 5 aus einem Uberlauf 11 gebildet, der ‘
auf dem Niveau 12 angeordnet ist, wobei der gekiihlten Filhrung 10
eine Kiihlrolle 13 als Bestandteil des Kristallisators 3 zugeordnet St
ist. Die drehantreibbare Kiihn1rolle 13 ist in den Pfeilrichtungen

14 zwecks Einstellung unterschiedlicher GuBbanddicken verstellbar
gelagert. Der SpaltauslaB 5 wird hier demzufolge durch die

gekiihlte Fiihrung 10 bzw. die Folie 6 zusammen mit der Kiihlrolle

13 gebildet. Der Uberlauf 11 wirkt wie.eine Yordosierung der
Metallschmelzenstrémung. Die volle Kiihlung setzt im SpaltauslaB

5 ein, weil die Rolle 13 wie die Filhrung 10 gekiih1t ist.

ae

GemdB weiterer Ausfiihrungsformen (Fig. 4) ist der SpaltausiaB 5
in die lotrechte Bewegungsrichtung (dm/dt) verlegt. Hierbe{i wird
eine Platten-StranggieBkokille 15 bevorzugt, die durch die jewei-
1ige Kupferplatte den Warmestrom dQ/dt abfilhrt. Die Folie 6 liegt
jeweils auf zwei gegeniiberliegenden Breitseiten der Platten-
StranggieBkokille 15 auf, wobei jeweils ein SchlitzeinlaB 16 die
Fiithrung fiir die in einem geschlossenen Kreislauf bewegten Folien
6 bilden. Der iber die Folien 6 abgefithrte Warmestrom dQ/dt wird
im wesentlichen an die Kiihlaggregate 17 abgegeben. Hierbei bewegt
sich die Folie 6 jeweils liber angetriebene und leerlaufende Fiih-
rungsrolien 18 und 19 mit Gi eBgeschwindigkeit Yg.

Im Ausfiihrungsbeispiel gemdB den Fig. 2 und 3 ist die Folie 6
zwischen dem Uberlauf 11 und der gekiihlten Filhrung 10 gefiihrt. In
allen Fillen wird die Metallschmelze 2 dem VorratsgefdB 1 durch
eine Offnung 20 im Bodenbereich 21, die durch eine Trennwand 22
entsteht, aus dem Druckraum 4 zugefiihrt.
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Die Erfindung kann in weiteren Variationen verwirklicht werden:
Die Ausfiihrungsform gemdB Fig. 2 gestattet, der Kiihirolle 13 eine
weitere KiihTrolle 13 in GuBbandbewegungsrichtung 9a nachzuordnen,
wobei um die Kiih1rollen 13 eine endlose Folie 6 geschlungen ist.
Eine der Kithirollen 3 ist sodann mit GieBgeschwindigkeit Vg ange-

trieben. Die GieBgeschwindigkeit Vg ist mit der GuBbandgeschwin-
digkeit gleichzusetzen.

Die seitliche Begrenzung fiir das GuBband 9 kann auBer durch
Seitenwdnde 8a, 8 (Fig. 3) noch durch Bordscheiben 23 (Fig. 3),
die auf GuBbandbreite einstellbar sind, gebildet werden. AuBerdem
konnen auch zusdtzliche Folien 6 mit analoger Fiihrung wie zu den
Fig. 1, 2 und 4 beschrieben, eingesetzt werden. Ein solches

Beispiel ist aus Fig. 5 zu ersehen. Die seitlichen Folien sind
dort mit 6a und 6b bezeichnet.

Der dem YorratsgefdaB 1 zugeordnete Druckraum 4 ist mit inertem Gas

beaufschlagt, um eine Reoxidation der Metallschmelze 2 zu
vermeiden.

Eine weitere Ausfihrungsform enthdlt Fig. 4. Das VorratsgefédB 1
ist hier bis zum SpaltauslaB 5 weiterentwickelt, wobei (linke
Hdlfte der Darstellung) die Metallschmelze 2 ohne Temperaturabfall
iber eine AbriBkante 24 abrupt auf den GieBquerschnitt 7 gefiihrt
und dort ebenso abrupt gekithlt wird. Eine Alternative hierzu
bildet die rechte Halfte der Darstellung in Fig. 4, wobei das Vor-
ratsgefaB 1 die Metallschmelze 2 auf den GieBquerschnitt 7 durch
einen senkrecht begrenzten Wandteil 25 leitet.
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Yorrichtung zum BandstranggieBen von Metallen, insbesondere von Stahl

Patentanspriiche

1. Yorrichtung zum BandstranggieBen von Metall-, insbesondere von
Stahischmelze, bei dem unter Druck stehende Metallschmelze nach
dem Prinzip kommunizierender R6hren von einem VorratsgefdB in
einen Kristallisator forderbar ist,

5 dadurch gekennzeichnet,
daB die unter erhohtem Druck in einem zummindest teilweise
geschlossenen VYorratsgefdB8 (1) befindliche Metallschmelze (2)
durch einen SpaltauslaB (5), der im oberen Bereich des Vorrats-
gefidBes (1) vorgesehen ist, einfiihrbar ist, daB zumindest an der

10 Unterseite (3a) des geschlossenen GieBquerschnitts (7) eine Folie
(6) in den Weg der jeweiligen Strangseite mit GieBgeschwindigkeit
einfiihrbar ist und daB Folie (6) und GuBband (9) auf einer gekiihl-
ten Fiihrung (10) fiir die Folie (6) bzw. das GuBband (9) aufliegen.

15
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Yorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der SpaltauslaB (5) aus einem auf dem Niveau (12) der
Flihrung (10) angeordneten Uberlauf (11) und einer in

GuBbandbewegungsrichtung antreibbaren Kiih1rolle (13) gebildet
ist. '

Yorrichtung zum BandstranggieBen von Metall-, insbesondere von
Stahlschmelze, bei dem unter Druck stehende Schmelze nach dem
Prinzip kommunizierender Rohren von einem VorratsgefdB in einen
Kristallisator forderbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die unter erhShtem Druck in einem oben geschlosseren Yorrats-
gefdB (1) befindliche Metallschmelze (2) durch einen Spaltauslas
(5) lotrecht in eine Platten-StranggieBkokille (15) eingeleitet
wird, wobei zumindest auf zwei gegeniberliegenden Breitseiten
zwischen einem SchlitzeinlaB (16) und der gekiihlten Platten-
StranggieBkokille (15) eine Folie (6) in den Weg der jeweiligen
Strangseite mit GieBgeschwindigkeit einfiihrbar ist.

Yorrichtung nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Folie (6) zwischen Uberlauf (11) und gekithlter Fiihrung
(10) gefiihrt ist.

Yorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB benachbart zum VorratsgefdB (1) fiir die Metallschmelze (2)
ein Druckraum (4) angeordnet ist, der durch eine Offnung (22) im

Bodenbereich (21) einer Trennwand (22) mit dem VorratsgefaB (1)
verbunden ist.

L B N g

one
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6. Yorrichtung nach den Anspriichen 1, 2 und 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB dem Uberlauf (11) zumindest eine auf GuBbanddicke eingestellte

bzw. einstellbare Kiih1rolle (13) als Kristallisator (3) zugeordnet
5 ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Kiihirolle (13) zumindest eine weitere Kiihlrolle (13) in
10 GuBbandbewegungsrichtung (9a) nachgeordnet ist, daB um die Kiihl-
rollen (13) eine Folie (6) geschlungen ist und daB zumindest eine
der Kiihirollen (13) mit GuBbandgeschwindigkeit drehantreibbar ist.

8. Yorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 7,
15 dadurch gekennzeichnet,

daB die Kiin1rollen (13) an ihren Enden im Abstand der GuB-
bandreite jeweils mit Bordscheiben (23) versehen sind.

9. VYorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 8,

20 dadurch gekennzeichnet,

daB der dem VorratsgefdB (1) zugeordnete Druckraum (4) mit
inertem Gas beaufschlagt ist.

25
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FIG. 5
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