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©  Vorrichtung  zum  Bandstranggiessen  von  Metallen,  insbesondere  von  Stahl. 
  Bei  einer  solchen  Vorrichtung  zum  Bandstranggießen 
von  Metall,  insbesondere  von  Stahlschmelze,  ist  die  unter 
Druck  stehende  Metallschmelze  (2)  nach  dem  Prinzip  kom- 
munizierender  Röhren  von  einem  Vorratsgefäß  (1)  in  einen 
Kristallisator  (3)  förderbar. 

Um  beim  Bandstranggießen  auftretende  Schwierigkei- 
ten,  z.B.  hinsichtlich  der  Regelung  des  Zuflusses  von  Metall- 
schmelze  (2)  in  die  sehr  schmale  Spaltkokille  zu  vermeiden, 
wird  vorgeschlagen,  daß  die  unter  erhöhtem  Druck  in  einem 
zumindest  teilweise  geschlossenen  Vorratsgefäß  (1)  befindli- 
che  Metallschmelze  (2)  durch  einen  Spaltauslaß  (5),  der  im 
oberen  Bereich  des  Vorratsgefäßes  (1)  vorgesehen  ist, 
einführbar  ist,  daß  zumindest  an  der  Unterseite  (3a)  des 
geschlossenen  Gießquerschnitts  (7)  eine  Folie  (6)  in  den  Weg 
der jeweligen  Strangseite  mit  Gießgeschwindingkeit  einführ- 
bar ist und daß  Folie  (6)  und  Gußband  (9)  auf  einer  gekühlten 
Fihrung  (10)  für  die  Folie  (6)  bzw.  das  Gußband  (9)  aufliegen. 



Die  E r f indung   b e t r i f f t   eine  Vor r i ch tung   zum  B a n d s t r a n g g i e ß e n   von 

M e t a l l - ,   i n s b e s o n d e r e   von  S t a h l s c h m e l z e ,   bei  dem  unter   Druck 

s t ehende   M e t a l l s c h m e l z e   nach  dem  P r i n z i p   kommunizierender   Röhren ,  

von  einem  V o r r a t s g e f ä ß   in  e inen  K r i s t a l l i s a t o r   f ö r d e r b a r   i s t .  

D e r a r t i g e   V o r r i c h t u n g e n   werden  nach  einem  Ver fahren   b e t r i e b e n ,  

bei  dem  die  M e t a l l s c h m e l z e   aus  einem  V o r r a t s b e h ä l t e r   und  e inem 

Ausguß  in  e ine  o r t s f e s t e   ( n i ch t   o s z i l l i e r e n d e )   S t r a n g g i e ß k o k i l l e  

g e r e g e l t   e i n g e l e i t e t   wird,  bei  dem  f e r n e r   der  Gußstrang  g e r e g e l t  

ausgezogen  wird  und  bei  dem  während  des  Gießens  k o n t i n u i e r l i c h  

j e w e i l s   eine  wärmebes tänd ige   Fo l ie   zumindes t   an  e ine r   Quer-  

s c h n i t t s s e i t e   mit  A u s z i e h g e s c h w i n d i g k e i t   des  Gußst ranges   m i t g e -  

führ t   w i r d .  

Die  Entwicklung  e i n e r   neuen  Techno log ie   zur  P roduk t ion   von 

gegossenen  Bändern  b a s i e r t   auf  der  p h y s i k a l i s c h - t e c h n i s c h e n  

M ö g l i c h k e i t ,   g e f o r d e r t e   W e r k s t o f f e i g e n s c h a f t e n   an  gewalztem 

Warmband  mit  einem  minimalen  Reduk t ionsg rad   von  größer   3  aus  

gegossenem  Vorma te r i a l   erzeugen  zu  k ö n n e n .  

Die  k l a s s i s c h e   V e r f a h r e n s l i n i e   Brammenstrangguß  (Dicke  ca.  200  b i s  

300  mm)  /  Warmband  ( - V o r s t r a ß e ,   - Z w i s c h e n s t r a ß e ,   - F e r t i g s t r a ß e )  

we i s t   dagegen  einen  Reduk t ionsg rad   von  größer   30  auf.  Alle  ande ren  

P r o d u k t i o n s l i n i e n ,   wie  P r o f i l - ,   N a h t l o s r o h r   und  Grobblech,  w e i s e n  

heute  b e r e i t s   e inen  Reduk t ionsg rad   von  3  b i s   10  auf.  Die  Z i e l -  

s e t zung ,   den  Reduk t ionsg rad   von  größer   30  auf  größer   3  zu  v e r r i n -  

gern,   f ü h r t   zu  e i n e r   E l im in i e rung   der  Vor-  und  Zwischens t raße   und 

Te i len   der  F e r t i g s t r a ß e   und  damit  zu  e i n e r   neuen  Technologie ,   d i e  

zur  w e s e n t l i c h e n   Kürzung  der  V e r f a h r e n s l i n i e   und  damit  zur  Ver -  

r inge rung   der  Umwandlungskosten  zwischen  gegossenem  Band  und 

f e r t i g e m   Wamband  b e i t r ä g t .  

Der  Stand  der  Technik  g l i e d e r t   sich  in  fo lgende  Verfahren ,   denen 

g r u n d s ä t z l i c h   s e l b s t ä n d i g e   Bedeutung  zukommt: 



Das  S t r a n g g i e ß e n   von  Meta l len   wird  im  S e n k r e c h t v e r f a h r e n   und  im 

H o r i z o n t a l v e r f a h r e n   bei  o s z i l l i e r e n d e r   Kokille  bzw.  bei  e i n e r  

Re la t ivbewegung   zwischen  Gußstrang  und  h o r i z o n t a l - S t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   a u s g e ü b t .   Sodann  werden  wandernde  Koki l len   a n g e w e n d e t ,  

worun te r   Paare   von  Bändern,  Walzen,  Ketten  u.  dgl.   v e r s t a n d e n  

w e r d e n .  

Der  E r f indung   l i e g t   demgegenüber  die  Aufgabe  zugrunde,   be im 

B a n d s t r a n g g i e ß e n   a u f t r e t e n d e   Schwie r igke i t en ,   z.B.  h i n s i c h t l i c h  

der  Regelung  des  Zuf lusses   in  die  sehr  schmale  S p a l t k o k i l l e   zu 

v e r m e i d e n .  

Die  g e s t e l l t e   Aufgabe  wird  nach  einem  ersten  Vorschlag   e r f i n d u n g s -  

gemäß  dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  unter   erhöhtem  Druck  in  e inem 

zumindes t   t e i l w e i s e   ge sch lo s senen   Vorratsgefäß  b e f i n d l i c h e  

M e t a l l s c h m e l z e   durch  einen  S p a l t a u s l a ß ,   der  im  oberen  Bereich  des  

V o r r a t s g e f ä ß e s   vorgesehen  i s t ,   e in führbar   i s t ,   daß  zumindes t   an 

der  U n t e r s e i t e   des  g e s c h l o s s e n e n   G ießque r schn i t t s   eine  Fol ie   i n  

den  Weg  der  j e w e i l i g e n   S t r a n g s e i t e   mit  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t  

e i n f ü h r b a r   i s t   und  daß  Fol ie   und  Gußband  auf  e i n e r   g e k ü h l t e n  

Führung  für   die  Fol ie   bzw.  das  Gußband  au f l i egen .   Diese  G e s t a l t u n g  

g e s t a t t e t   ein  genaues  Dosieren  der  Metallmenge,  ggf.  u n t e r  

L u f t a b s c h l u ß ,   so  daß  die  vorgegebene  A u s z i e h g e s c h w i n d i g k e i t  

e i n g e h a l t e n   werden  kann.  Der  z u s ä t z l i c h e   Druck  v e r b e s s e r t   d i e  

Dichte  des  Gusses.   Außerdem  w i r k t   der  Druck  als  Regu la t iv   für  das  

Anl iegen  des  Gußbandes  an  der  gekühlten  Führung.  A n d e r e r s e i t s  

e r s p a r t   die  Fo l i e   eine  be sonde re   O s z i l l a t i o n s v o r r i c h t u n g .   Die 

Fo l i e   b e w i r k t   außerdem  einen  unges tö r ten   Wärmedurch t r i t t   in  d i e  

g e k ü h l t e   F ü h r u n g .  

Eine  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g s f o r m   der  Erfindung  b e s t e h t   d a r i n ,  

daß  der  S p a l t a u s l a ß   aus  einem  auf  dem  Niveau  der  Füh rung  

a n g e o r d n e t e n   Über lauf   und  e i n e r   in  Gußbandbewegungsrichtung  an-  

t r e i b b a r e n   K ü h l r o l l e   g e b i l d e t   i s t .  



Die  g e s t e l l t e   Aufgabe  wird  f e r n e r   nach  einem  zwei ten   Vor sch l ag  

e r f indungsgemäß   dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  un te r   erhöhtem  Druck  i n  

einem  oben  g e s c h l o s s e n e n   V o r r a t s g e f ä ß   b e f i n d l i c h e   M e t a l l s c h m e l z e  

durch  einen  S p a l t a u s l a ß   l o t r e c h t   in  eine  P l a t t e n - S t r a n g g i e ß k o k i l l e  

e i n g e l e i t e t   wird,   wobei  zumindes t   auf  zwei  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n  

B r e i t s e i t e n   zwischen  einem  S c h l i t z e i n l a ß   und  der  g e k ü h l t e n  

P l a t t e n - S t r a n g g i e ß k o k i l l e   eine  Fol ie   in  den  Weg  der  j e w e i l i g e n  

S t r a n g s e i t e   mit  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   e i n f ü h r b a r   i s t .   Neben  dem 

genauen  Dos i e ren ,   der  v e r b e s s e r t e n   Gußdichte  und  der  v o r t e i l h a f t e n  

Wärmeabfuhr  g e s t a t t e t   d i e s e   Ges ta l tung   das  Gießen  im  Bogen  e i n e s  

dünnen  S t r a n g e s ,   der  e i n e r   g e r i n g s t m ö g l i c h e n   Deformat ion  beim 

s p ä t e r e n   Wickelvorgang  un t e rwor fen   w i r d .  

Eine  w e i t e r e   Verbesse rung   der  Erfindung  b e s t e h t   da r in ,   daß  d i e  

Fo l i e   zwischen  Über lauf   und  geküh l t e r   Führung  g e f ü h r t   i s t .   Die 

V o r t e i l e   sind  Vermeidung  der  O s z i l l a t i o n ,   e ine  g r ö ß t m ö g l i c h e  

G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   sowie  der  unges tö r t e   Wärmeübergang  in  d i e  

K o k i l l e n p l a t t e .  

Nach  der  w e i t e r e n   E r f indung   wird  vo rgesch l agen ,   daß  benachbar t   zum 

V o r r a t s g e f ä ß   für  die  M e t a l l s c h m e l z e   ein  Druckraum  a n g e o r d n e t  

i s t ,   der  durch  eine  Öffnung  im  Bodenbereich  e i n e r   Trennwand  m i t  

dem  V o r r a t s g e f ä ß   verbunden  i s t .  

Eine  andere  Verbesse rung   der  Erfindung  b e s t e h t   da r in ,   daß  dem 

Über lauf   zumindes t   e ine  auf  Gußbanddicke  e i n g e s t e l l t e   bzw.  e i n -  

s t e l l b a r e   K ü h l r o l l e   a ls   K r i s t a l l i s a t o r   zugeo rdne t   i s t .   Die  Kühl -  

r o l l e   e r s e t z t   eine  Fo l i e   an  der  Oberse i te   des  Gußbandes  und  e r -  

l a u b t   außerdem  eine  E i n s t e l l u n g   der  Gußbandd i cke .  

A n d e r e r s e i t s   i s t   v o r t e i l h a f t ,   die  Schrumpfung  des  Gußbandes 

dadurch  z u  k o m p e n s i e r e n ,   indem  der  Kühl ro l l e   zumindest   e i n e  

w e i t e r e   K ü h l r o l l e   in  Gußbandbewegungsr ichtung  nachgeordne t   i s t ,  

daß  um  die  K ü h l r o l l e n   eine  Fol ie   geschlungen  i s t   und  daß  z u m i n d e s t  



eine   der  K ü h l r o l l e n   mit   Gußbandgeschwind igke i t   d r e h a n t r e i b b a r   i s t .  

Der  Vor t e i l   e i n e r   s o l c h e n   Ges t a l t ung   b e s t e h t   in  der  A n s t e l l b a r k e i t  

der  K ü h l r o l l e n ,   die  in  H i n t e r e i n a n d e r a n o r d n u n g   n i c h t   auf  d e r s e l b e n  

Höhe  a n g e o r d n e t   se in   m ü s s e n .  

Eine  S e i t e n b e g r e n z u n g   für  das  Gußband  läßt   sich  v o r t e i l h a f t e r w e i s e  

dadurch  e r z i e l e n ,   daß  die  Küh l ro l l en   an  ihren  Enden  im  Abstand  d e r  

G u ß b a n d b r e i t e   j e w e i l s   mit  Bordscheiben   versehen  s i n d .  

Die  Er f indung   v e r m e i d e t   außerdem  eine  Reoxida t ion   der  M e t a l l -  

schmelze  während  e n t s c h e i d e n d e r   Phasen  des  G ießp rozes se s ,   indem 

der  dem  V o r r a t s g e f ä ß   z u g e o r d n e t e   Druckraum  m i t  i n e r t e m   Gas 

b e a u f s c h l a g t   i s t .  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   der  Er f indung  sind  in  der  Zeichnung  d a r g e -  

s t e l l t   und  werden  im  f o l g e n d e n   näher  b e s c h r i e b e n .  

Es  z e i g e n  

Fig.   1  e ine   p e r s p e k t i v i s c h e   S e i t e n a n s i c h t   e ine r   e r s t e n  

Aus führungs fo rm  der  V o r r i c h t u n g ,  

Fig.   2  e ine   a l t e r n a t i v e   Ausführungsform  der  V o r r i c h t u n g ,  

e b e n f a l l s .   p e r s p e k t i v i s c h   in  e i n e r   T e i l s e i t e n a n s i c h t ,  

Fig.   3  die  V o r r i c h t u n g   gemäß  Fig.  2  in  V o r d e r a n s i c h t ,  

Fig.   4  e inen  s e n k r e c h t e n   Q u e r s c h n i t t   durch  eine  w e i t e r e  

a l t e r n a t i v e   Ausführungs form  der  Vorr ichtung  und 

F ig .   5  e inen   h o r i z o n t a l e n   Q u e r s c h n i t t   in  der  Ebene  Y -  V  gemäß 

Fig.   4 .  



Die  V o r r i c h t u n g   zum  B a n d s t r a n g g i e ß e n   gemäß  Fig.   1  we is t   e i n  

V o r r a t s g e f ä ß   1  auf,   von  dem  die  M e t a l l s c h m e l z e   2  ( f l ü s s i g e r   S t a h l )  

in  den  K r i s t a l l i s a t o r   3  g e f ö r d e r t   wird.   Die  Meta l l schmelze   2  w i r d  

durch  einen  r e g e l b a r e n   Überdruck  dp/dt   aus  einem  Druckraum  4 

g e f ö r d e r t .   Das  V o r r a t s g e f ä ß   1  i s t   i n sowe i t   ge sch los sen ,   als   e s  

gemäß  Fig.  1  mit  dem  Druckraum  4  kommunizierend  aufgrund  d e r  

M e t a l l s c h m e l z e   2  verbunden  i s t   und  nur  einen  S p a l t a u s l a ß   5  a u f -  

w e i s t ,   der  durch  eine  obere  D ü s e n p l a t t e   5a  und  eine  untere   Düsen-  

p l a t t e   5b  g e b i l d e t   wird.   Die  sich  daraus  ergebende  U n t e r s e i t e   3a  

des  K r i s t a l l i s a t o r s   3  wird  für  die  Zuführung  e iner   Fol ie   6 

b e n u t z t .   Im  übr igen  i s t   der  G i e ß q u e r s c h n i t t   7,  z.B.  durch  S e i t e n -  

wände  8a  und  8b  an  den  Schma l se i t en   des  Gußbandes  9  in  der  A r t  

gemäß  Fig.   3  b e g r e n z t .   Die  Fol ie   6  l i e g t   h i e rbe i   gegen  e i n e  

g e k ü h l t e   Führung  10  an,  die  der  M e t a l l s c h m e l z e   2  den  Wärmestrom 

dQ/dt  e n t z i e h t .  

Die  F o l i e   6  kann  aus  den  u n t e r s c h i e d l i c h s t e n   Werkstoffen  h e r g e -  
s t e l l t   se in .   Als  Fo l i e   6  aus  Metall   kommen  Aluminium-  oder  S t a h l -  

bände r   in  B e t r a c h t .   Die  Fol ie   6  kann  jedoch  auch  eine  K e r a m i k f o l i e  

von  z.B.  0,1  mm  Dicke  mit  hoher  T e m p e r a t u r l e i t f ä h i g k e i t   s e i n .  

F e r n e r   kann  für  die  F o l i e   6  G l a s f a s e r f o l i e ,   K o h l e n s t o f f - V l i e s ,  

W h i s k e r - F o l i e   aus  C - E i n k r i s t a l l e n   in  B e t r a c h t   kommen.  Es  v e r s t e h t  

s i c h ,   daß  für   diese  Fo l i e   6  auch  Mischformen  aus den  v o r s t e h e n d  

genannten   Werks toffen   angewendet  werden  können.  Die  g e n a n n t e n  

Werks to f f e   sind  t e m p e r a t u r w e c h s e l b e s t ä n d i g   und  weisen  eine  r e l a t i v  

hohe  W ä r m e l e i t f ä h i g k e i t   auf.  Es  i s t   außerdem  zu  u n t e r s t e l l e n ,   daß 

die  Fo l i e   6  auch  zusammen  mit  einem  sie  s t ü t zenden   Meta l lband  v e r -  

wendet  wird,   wobei  das  Meta l lband   mit  der  f l ü s s i g e n   M e t a l l s c h m e l z e  

2  oder  dem  ä u ß e r l i c h   e r s t a r r t e n   Gußband  9  n ich t   in  u n m i t t e l b a r e  

Berührung  kommt.  Die  F o l i e   6  v e r h i n d e r t   in  diesem  Fall  ein  Kleben 

zwischen  dem  gekühl ten   Meta l lband   und  dem  heißen  Gußband  9.  Im 

P r i n z i p   d ien t   die  Fo l i e   6  dazu,  ein  O s z i l l i e r e n   des  K r i s t a l l i s a -  

t o r s   3  zu  e r s p a r e n .   Das  Problem,  die  Meta l l schmelze   2  mit  e i n e r  



Tempera tu r   von  ca.  1500°C  ( S t a h l s c h m e l z e )   in  den  engen  K r i s t a l l i -  

s a t o r   3  e i n z u b r i n g e n ,   wird  h i e r   durch  den  S p a l t a u s l a ß   5  I n  

Verb indung  mit  dem  gegenüber   dem  Atmosphären-Druck  e rhöhten   Druck 

im  Druckraum  4  g e l ö s t .   Gemäß  e i n e r   zwei ten  Ausführungsform  ( F i g .  

2  und  3)  i s t   der  S p a l t a u s l a ß   5  aus  einem  Über l au f   11  g e b i l d e t ,   d e r  

auf   dem  Niveau  12  a n g e o r d n e t   i s t ,   wobei  der  gekühl ten   Führung  10 

e ine   K ü h l r o l l e   13  a l s   B e s t a n d t e i l   des  K r i s t a l l i s a t o r s   3  z u g e o r d n e t  

i s t .   Die  d r e h a n t r e i b b a r e   K ü h l r o l l e   13  i s t   in  den  P f e i l  r i c h t u n g e n  

14  zwecks  E i n s t e l l u n g   u n t e r s c h i e d l i c h e r   Gußbanddicken  v e r s t e l l b a r  

g e l a g e r t .   Der  S p a l t a u s l a ß   5  wird  h ie r   demzufolge  durch  d i e  

g e k ü h l t e   Führung  10  bzw.  die  F o l i e   6  zusammen  mit  der  K ü h l r o l l e  

13  g e b i l d e t .   Der  Über l au f   11  w i rk t   w i e  e i n e   Vordosierung  d e r  

M e t a l l s c h m e l z e n s t r ö m u n g .   Die  v o l l e   Kühlung  s e t z t   im  S p a l t a u s l a ß  

5  e in ,   weil  die  Ro l l e   13  wie  die  Führung  10  gekühl t   i s t .  

Gemäß  w e i t e r e r   Ausführungs formen   (Fig.   4)  i s t   der  S p a l t a u s l a ß   5 

in  die  l o t r e c h t e   Bewegungsr ich tung   (dm/dt)  v e r l e g t .   Hierbei  w i r d  

e i n e   P l a t t e n - S t r a n g g i e ß k o k i l l e   15  b e v o r z u g t ,   die  durch  die  j e w e i -  

l i g e   K u p f e r p l a t t e   den  Wärmestrom  dQ/dt  a b f ü h r t .   Die  Fol ie   6  l i e g t  

j e w e i l s   auf  zwei  g e g e n ü b e r l i e g e n d e n   B r e i t s e i t e n   der  P l a t t e n -  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   15  auf,  wobei  j e w e i l s   ein  S c h l i t z e i n l a ß   16  d i e  

Führung  für  die  in  einem  g e s c h l o s s e n e n   K r e i s l a u f   bewegten  F o l i e n  

6  b i l d e n .   Der  über  die  Fo l i en   6  a b g e f ü h r t e   Wärmestrom  dQ/dt  w i r d  

im  w e s e n t l i c h e n   an  die  Küh lagg rega t e   17  abgegeben.   Hierbei  bewegt  

s ich   die  Fo l i e   6  j e w e i l s   über  a n g e t r i e b e n e   und  l e e r l a u f e n d e   Füh-  

r u n g s r o l l e n   18  und  19  mit  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   Yg. 

I .   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   gemäß  den  Fig.  2  und  3  i s t   die  Fo l i e   6 

zwischen   dem  Ober l au f   11  und  der  gekühl ten   Führung  10  g e f ü h r t .   In  

a l l e n   Fä l l en   wird  die  M e t a l l s c h m e l z e   2  dem  V o r r a t s g e f ä ß   1  d u r c h  

e i n e   Öffnung  20  im  Bodenbere ich   21,  die  durch  eine  Trennwand  22  

e n t s t e h t ,   aus  dem  Druckraum  4  z u g e f ü h r t .  



Die  E r f i n d u n g   kann  in  w e i t e r e n   Var i a t ionen   v e r w i r k l i c h t   werden:  

Die  Ausführungsform  gemäß  Fig .   2  g e s t a t t e t ,   der  K ü h l r o l l e   13  e i n e  

w e i t e r e   K ü h l r o l l e   13  in  Gußbandbewegungsrichtung  9a  nachzuo rdnen ,  

wobei  um  die  K ü h l r o l l e n   13  e ine  endlose  Fo l ie   6  geschlungen  i s t .  

Eine  der  K ü h l r o l l e n   3  i s t   sodann  mit  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   Vg  ange-  
t r i e b e n .   Die  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   Vg  i s t   mit  der  Gußbandgeschwin-  

d i g k e i t   g l e i c h z u s e t z e n .  

Die  s e i t l i c h e   Begrenzung  für   das  Gußband  9  kann  außer  durch 

Se i t enwände   8a,  8b  (Fig.  3)  noch  durch  Bordscheiben  23  (Fig.  3 ) ,  

die  auf  Gußbandbre i t e   e i n s t e l l b a r   sind,  g e b i l d e t   werden.  Außerdem 

können  auch  z u s ä t z l i c h e   F o l i e n   6  mit  analoger   Führung  wie  zu  den 

Fig.   1,  2  und  4  b e s c h r i e b e n ,   e i n g e s e t z t   werden.  Ein  s o l c h e s  

B e i s p i e l   i s t   aus  Fig.  5  zu  e r s ehen .   Die  s e i t l i c h e n   Fol ien  s i n d  

dor t   mit  6a  und  6b  b e z e i c h n e t .  

Der  dem  V o r r a t s g e f ä ß   1  z u g e o r d n e t e   Druckraum  4  i s t   mit  inertem  Gas 

b e a u f s c h l a g t ,   um  eine  Reox ida t i on   der  Meta l l schmelze   2  zu 

v e r m e i d e n .  

Eine  w e i t e r e   Ausführungsform  e n t h ä l t   Fig.  4.  Das  V o r r a t s g e f ä ß   1 

i s t   h i e r   bis   zum  S p a l t a u s l a ß   5  w e i t e r e n t w i c k e l t ,   wobei  ( l i n k e  

H ä l f t e   der  D a r s t e l l u n g )   die  Meta l l schmelze   2  ohne  T e m p e r a t u r a b f a l l  

über  e ine  Abr ißkante   24  abrup t   auf  den  G i e ß q u e r s c h n i t t   7  g e f ü h r t  

und  dor t   ebenso  abrupt   geküh l t   wird.  Eine  A l t e r n a t i v e   h i e r z u  

b i l d e t   die  r ech t e   Häl f te   der  Da r s t e l l ung   in  Fig.  4,  wobei  das  Vor-  

r a t s g e f ä ß   1  die  M e t a l l s c h m e l z e   2  auf  den  G i e ß q u e r s c h n i t t   7  durch 

einen  s e n k r e c h t   beg renz t en   Wandteil  25  l e i t e t .  



1.  V o r r i c h t u n g   zum  B a n d s t r a n g g i e ß e n   von  M e t a l l - ,   i n sbesonde re   von 

S t a h l s c h m e l z e ,   bei  dem  un te r   Druck  s tehende  Meta l l schmelze   nach 

dem  P r i n z i p   kommuniz ie render   Röhren  von  einem  V o r r a t s g e f ä ß   i n  

e inen  K r i s t a l l i s a t o r   f ö r d e r b a r   i s t ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  un te r   erhöhtem  Druck  in  einem  zumindest   t e i l w e i s e  

g e s c h l o s s e n e n   V o r r a t s g e f ä ß   (1)  b e f i n d l i c h e   Me ta l l s chmelze   (2)  

durch  einen  S p a l t a u s l a ß   (5),  der  im  oberen  Bereich  des  V o r r a t s -  

ge fäßes   (1)  vorgesehen  i s t ,   e i n f ü h r b a r   i s t ,   daß  zumindest   an  d e r  

U n t e r s e i t e   (3a)  des  g e s c h l o s s e n e n   G i e ß q u e r s c h n i t t s   (7)  eine  F o l i e  

(6)  in  den  Weg  der  j e w e i l i g e n   S t r a n g s e i t e   mit  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t  

e i n f ü h r b a r   i s t   und  daß  Fo l i e   (6)  und  GuBband  (9)  auf  e ine r   g e k ü h l -  

ten  Führung  (10)  für   die  Fol ie   (6)  bzw.  das  Gußband  (9)  a u f l i e g e n .  



2.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  S p a l t a u s l a ß   (5)  aus  einem  auf  dem  Niveau  (12)  d e r  

Führung  (10)  a n g e o r d n e t e n   Über lauf   (11)  und  e ine r   i n  

Gußbandbewegungsr ich tung   a n t r e i b b a r e n   Kühl rol le   (13)  g e b i l d e t  

i s t .  

3.  V o r r i c h t u n g   zum  B a n d s t r a n g g i e ß e n   von  M e t a l l - ,   i n sbesondere   von 

S t a h l s c h m e l z e ,   bei  dem  un t e r   Druck  s tehende  Schmelze  nach  dem 

P r i n z i p   kommuniz ie render   Röhren  von  einem  Vor r a t sge fäß   in  e i n e n  

K r i s t a l l i s a t o r   f ö r d e r b a r   i s t ;  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  unter   erhöhtem  Druck  in  einem  oben  gesch lossenen   Y o r r a t s -  

gefäß  (1)  b e f i n d l i c h e   Me ta l l s chme lze   (2)  durch  einen  S p a l t a u s l a ß  

(5)  l o t r e c h t   in  e ine   P l a t t e n - S t r a n g g i e ß k o k i l l e   (15)  e i n g e l e i t e t  

wird ,   wobei  zumindes t   auf  zwei  gegenüber l i egenden   B r e i t s e i t e n  

zwischen  einem  S c h l i t z e i n l a ß   (16)  und  der  gekühl ten   P l a t t e n -  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   (15)  e ine  Fol ie   (6)  in  den  Weg  der  j e w e i l i g e n  

S t r a n g s e i t e   mit  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   e i n f ü h r b a r   i s t .  

4.  V o r r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Fo l ie   (6)  zwischen  Über lauf   (11)  und  geküh l t e r   Führung 

(10)  ge füh r t   i s t .  

5.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  1  bis  4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  benachba r t   zum  V o r r a t s g e f ä ß   (1)  für  die  Meta l l schmelze   (2)  

e in   Druckraum  (4)  a n g e o r d n e t   i s t ,   der  durch  eine  Öffnung  (22)  im 

Bodenbere ich   (21)  e i n e r   Trennwand  (22)  mit  dem  Vor r a t sge fäß   (1 )  

verbunden  i s t .  



6.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  1,  2  und  4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  dem  Über lauf   (11)  zumindes t   eine  auf  Gußbanddicke  e i n g e s t e l l t e  

bzw.  e i n s t e l l b a r e   K ü h l r o l l e   (13)  als   K r i s t a l l i s a t o r   (3)  z u g e o r d n e t  

i s t .  

7.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  K ü h l r o l l e   (13)  zumindes t   eine  we i t e r e   K ü h l r o l l e   (13)  i n  

Gußbandbewegungsr ichtung  (9a)  nachgeordne t   i s t ,   daß  um  die  Küh l -  

r o l l e n   (13)  eine  Fo l i e   (6)  geschlungen  i s t   und  daß  zumindest   e i n e  

der  K ü h l r o l l e n   (13)  mit  Gußbandgeschwindigke i t   d r e h a n t r e i b b a r   i s t .  

8.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  1  bis  7 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  K ü h l r o l l e n   (13)  an  ihren  Enden  im  Abstand  der  Guß- 

b a n d b r e i t e   j e w e i l s   mit  Bordscheiben   (23)  versehen  s i n d .  

9.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  1  bis  8 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  dem  V o r r a t s g e f ä ß   (1)  zugeordne te   Druckraum  (4)  m i t  

iner tem  Gas  b e a u f s c h l a g t   i s t .  
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