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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Walz-
giessverfahren gemdass Oberbegriff des An-
spruchs 1 und eine WalzgieBanlage zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Seit den Dreissigerjahren dieses Jahrhunderts
wurde dieses Verfahren mit sogenannten Waiz-
giessmaschinen (ROLL CASTER) industriell ein-
gesetzt und gewann seit 1955 immer grossere
Bedeutung (E. Herrmann, « Handbook on Conti-
nuous Casting », Ausgabe 1980, S. 63-65 bzw.
166-167).

Die erzeugte Banddicke bei bisher ausgefihr-
ten Anlagen iiegt zwischen 3 und 15 mm, meistens
bei 6 bis 8 mm. Die Bandbreite misst bei neueren
Produktionsanlagen zwischen 0,25 und 2 m. Bei
entsprechender Dimensionierung der Giesswal-
zen, deren Lagerung und des Antriebes sind
jedoch der zu erzeugenden Bandbreite giesstech-
nisch keine Grenzen gesetzt, so dass auch Band-
breiten von 3 bis 4 oder mehr Metern durchaus
realisierbar sind.

Indem sich die nachfolgende Beschreibung als
Beispiel auf das Giessen von Aluminium bezieht,
ist bei entsprechend angepassten Daten die sinn-
gemasse Anwendung des erfindungsgemassen
Walzgiessverfahrens auch auf andere Materialien,
insbesondere auf Stahl, anwendbar.

Der Giessprozess wurde bisher hauptsachlich
fir die Produktion von Aluminiumbandern ange-
wandt, wobei eine stliindliche Produktion von 900
bis 1200 kg/m Bandbreite, je nach erzeugter
Banddicke und verarbeiteter Legierung, erreicht
wird. Das dabei erzeugte Band verlasst den durch
die beiden Walzen gebildeten Giess-Spalt mit
einer Geschwindigkeit, allgemein mit Giessge-
schwindigkeit bezeichnet, von 0,75 bis 1,4 m/min.
Nach dem Austritt aus den Walzen liegt die
Temperatur des Gussbandes in der Regel zwi-
schen 350° und 400 °C.

Die Giessrichtung kann hierbei beliebig sein.
Es sind Anlagen bekannt, mit welchen senkrecht
aufwaérts, horizontal oder schrag auf- oder ab-
warts gegossen wird.

Die Walzen sind mit einem Kdhisystem verse-
hen, so dass die aufgenommene Warme durch
eine Kiihlfllissigkeit abgeleitet wird. Dabei hat
sich bisher die interne Walzenkihlung durchge-
setzt, indem die Walzen innerhalb eines aufge-
setzten Walzenmantels vom Kihimittel durch-
stromte Kandle aufweisen. Es konnen jedoch
auch extern wirkende Systeme zur Anwendung
gelangen, indem die Walzenoberflache direkt mit
dem Kihimittel in Kontakt gebracht wird (Sir
Henry Bessemer, 1846).

Es liegt im Interesse jedes Anwenders des
Giessverfahrens, eine moglichst hohe Produktion
pro Zeiteinheit zu erreichen, d. h. die Anlagen mit
den héchstmoglichen Giessgeschwindigkeiten
zu betreiben. Dabei besteht die Bedingung, dass
das Giessgut beim Veriassen der Walzen tber
den ganzen Bandquerschnitt erstarrt ist, daanson-
sten das filssige Metail zwischen den Waizen
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durchfliesst, womit der Giessprozess unterbro-
chen oder zumindest stark gestort wird, bis der
Schmelzedurchbruch durch entsprechendes Ver-
andern der Giessparameter (Verkieinern der
Giessgeschwindigkeit und/oder Senken der Me-
talltemperatur in der Schmelzezufuhr, Reinigung
der Walzenoberflachen etc.) behoben ist.

Da bei gegebener Banddicke und Legierung
und gleichen thermischen Voraussetzungen (War-
mefluss) die erforderiiche Kontakizeit zwischen
Walzen und Giessgut bestimmt ist, ware es nahe-
liegend, die Kontaktlange des Giessgutes mit den
Walzen durch Zuriicksetzen der Dise (Vergrosse-
rung des MaBes h, Fig. 1) zu vergrossern und
dabei die Giessgeschwindigkeit soweit zu erho-
hen, dass die erforderliche Kontaktzeit noch ge-
wabhrleistet ist. In der Praxis zeigt sich, dass die
Erstarrung der Schmelze, lUber die Breite des
Bandes betrachtet, in etwas unterschiedlicher
Distanz nach dem Diisenaustritt erfolgen kann.
Dies ist bedingt durch kieine Variationen des
Warmeiiberganges infolge zeitlich und/oder 6rt-
lich auftretender Veranderungen der Walzenober-
flache, beispielsweise durch Reibstellen der Dise
und/oder Temperaturschwankungen im Kihiwas-
ser bzw. in der Schmelze oder durch andere
Umstande. Deshalb muss, um Schmelzedurchbri-
che mit Sicherheit zu vermeiden, zwischen der
volistandigen Erstarrung des Giessgutes und
dem Walzenaustritt ein gewisser Abstand (Distanz
a, Fig. 3) vorhanden sein.

Bei den heute Gblichen, vorstehend erwahnten
Giessgeschwindigkeiten bei einer Banddicke von
ungefahr 6 mm (bezogen auf Aluminium), bewahrt
sich in der Praxis eine Distanz h in der Grossen-
ordnung von etwa 30 mm zwischen Disen- und
Walzenaustritt (Fig. 3), wobei die mittlere Distanz
a etwa bei 12 mm liegt. infolge der vorerwahnten
Griinde kann diese Distanz, Gber die Breite des
Bandes und Gber einige Zeit betrachtet, etwa
zwischen 8 und 16 mm schwanken.

Damit findet nach der volistandigen Verfesti-
gung des Metailes ein Walzeffekt statt. Betragt
dabei der Walzendurchmesser beispieisweise 600
mm, so ergibt sich mit a = 12 mm ein mittierer
Walizgrad von 7.4 %, bei einem ortlichen Minimum
von a = 8 mm ein Walzgrad von 3,4 % und 124 %
im Maximum bei a = 16 mm. Bei diesem Walzef-
fekt auf trockenen, ungeschmierten Walzen, bei
gleichzeitig hoher Temperatur der Walzenoberfia-
che, besteht erfahrungsgemass eine Tendenz des
Haftens des festen Bandes an den beiden Walzen.
Das aus diesen austretende, bereits eine gewisse
Festigkeit bzw. Steifheit aufweisende Gussband,
nachstehend Band genannt, hat grundsatzlich
die Tendenz, die Walzen in der Symmetrie-Ebene
zu verlassen. Ist die Haftkraft an einer Waize
grosser ais an der anderen und Gbersteigt der
Unterschied einen zulassigen Grenzwert, weicher
hauptsachlich durch die Biegefestigkeit des Ban-
des am Austritt aus dem Giessspalt gegeben ist,
so bieibt das Band an der die hohere Haftkraft
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aufweisenden Walze haften und muss unter Kraf-
taufwand von dieser gel6st werden, was (blicher-
weise durch vorgesehene Bandabstreifer oder
- entsprechend hohen Bandzug geschieht. Da-

durch wird die Qualitat des-Bandes stark beein- .

trachtigt, so dass dieses bei den heutigen Quali-
tatsansprichen fir die meisten Verwendungs-
zwecke unbrauchbar wird. Durch Besprihen der
Walzen mit einer leicht verfiichtigenden Fiassig-
keit wie suspendierter Graphit, Molybdandisulfyd,
Bornitrid, Magnesiumoxyd etc., weiche ais Trenn-
mittel wirken, kann der Gefahr des Haftens bis zu
einem gewissen Grade begegnet werden.

Betragt die Giessgeschwindigkeit beispielswei-
se 1,2 m/min., so ergibt sich fiir eine Entfernung
zwischen Diisen- und Walzenaustritt von h = 30
mm (Fig. 3) eine mittlere Kontakt zeit zwischen
Giessgut und Waizen von 1,5 s. Diese teilt sich auf
in die mittlere Erstarrungszeit von 0,9 s (Erstar-
rungsstrecke b = 18 mm, Fig. 3) und 0.6 s mittlere
Walzzeit (Waizstrecke a = 12 mm, Fig. 3).

Werden diese Zeiten einem Giessprozess zu-
grunde gelegt, so wird offensichtlich, dass mit
zunehmender Giessgeschwindigkeit, bei gleich-
bleibenden Zeitabschnitten flr die einzeinen Pha-
sen (Erstarren, Walizen), die betreffenden Distan-
zen a, b, und h (Fig. 3) immer entsprechend
grosser werden. Bei gleichem Walzendurchmes-
ser wird deshalb der Walzgrad und damit die
Verformung des Bandes mit zunehmender Giess-
geschwindigkeit unweigerlich hoher. Unter dem
damit verbundenen erhdhten Walzdruck wird,
selbst unter Anwendung der vorgangig erwahnten
Trennmittel, die Haftung des Bandes auf den
Walzen fester, wobei auch der zuldssige Unter-
schied der Haftkrafte auf den beiden Walzen
zumindest zeitweise wesentlich dberschritten
wird, so dass das Band auf der einen oder
anderen Waize haften bleibt und. wie vorgangig
beschrieben, unter dusserem Kraftaufwand gelost
werden muss.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein WalzgieB-
verfahren und eine WalzgieBanlage zur Durch-
fiihrung des Verfahrens anzugeben, das eine
hohe Stabilitdt des Bandes am Austritt der Walzen
erzeugt, so dass sich das Band selbst bei grossen
unterschiedlichen Haftkraften von den Walzen
I6st und frei abgefihrt werden kann, um damit
eine wesentlich grossere Kontaktldnge zwischen
Giessgut und Walzen, folgiich eine bedeutende
Leistungssteigerung der Giessaniage zu ermog-
lichen. Gleichzeitig soll eine méglichst intensive
Sekundarkihlung des Bandes am Austritt aus
den Walzen erreicht werden, um einen Durch-
bruch der Schmelze zu erschweren. Die erfin-
dungsgemasse Losung der Aufgabe ist im Kenn-
zeichen des Anspruchs 1 beschrieben. Eine weite-
re vorteilhafte Verfahrensweise ist durch An-
spruch 2 gekennzeichnet. Zweckmassigerweise
erfolgt die Zufiihrung des Kiihimediums durch
beidseitig des Bandes angeordnete Disen, wobei
je die eine Dusenwandung vorteilhafterweise di-
rekt durch die Walzenoberfiache gebildet wird.

Die erfindungsgemasse Anwendung des Ver-
fahrens kann mit einer noch zusétzlichen exter-
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nen Walzenkihlung verbunden werden. Die Kihi-
zone besteht darin, dass die Walzenoberflache
uber einen Teil des Umfanges mit einem Kihime-
dium benetzt, bespriiht oder angeblasen wird.
Damit wird die Walzenoberfliche direkt am Aus-

,Wiza%sgme/mmels_des—vemendeten

Kahimediums gekuhit.

Eine an die Klhizone anschliessende Trock-
nungszone sorgt dabei dafiir, dass die Walzeno-
berfidche trocken in die Giesszone einlauft.

Es ist dabei méglich, dass dem Kuhimedium die
vorgangig genannten oder andere Trennmittel
beigegeben werden, welche auf den Walzenober-
flachen antrocknen und die Haftung des Bandes
auf denselben verringern.

Das Trocknen kann auf bekannte Art durch
Abstreifen und/oder Biirsten erfoigen, gegebe-
nenfalls unterstitzt durch Anblasen von Kait-
oder Warmluft, um eine Restverdunstung eines
fiissigen Kahimediums auf der durch den Gies-
sprozess erwarmten Walzenoberflache noch zu
beschleunigen.

Die Erfindung wird nun anhand eines in der
Zeichnung dargesteliten Ausfihrungsbeispiels
der erfindungsgemassen Walzgiessanlage naher
erlautert.’

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch den
massgebenden Teil der Anlage,

Figur 2 zeigt eine teilweise Seitenansicht einer
Kahlmitteldiise bei weggenommener Walze, und

Figur 3 ist ein Teilschnitt zur Erlduterung des
Stabilisierungsvorgangs mittels der Kiihimittelzuf-
uhr.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestelite Anlage
weist Giesswalzen 1 und 2 auf, die gegenlaufig in
Richtung der Pfeile in Figuren 1 und 3 angetrie-
ben werden kdnnen. Vor der engsten Stelle 3
zwischen den beiden Waizen 1 und 2, weliche
Stelle im folgenden als Walzspalt oder einfach
Spalt bezeichnet wird, befindet sich eine Giessdu-
se, von welcher in den Figuren 2 seitliche Begren-
zungswande 4 bezeichnet sind. Durch diese Dise
wird flissiges Metall 5 zugefihrt, weiches sich
unterhalb der Dise 4 seitlich verteilt und an den
Walzenoberflachen gekihlt wird. Damit erstarrt
das Metall auf der Erstarrungsstrecke b und wird
dann anschliessend auf der Walzstrecke a, wie
oben beschrieben, gewaizt. Das gewalzte Band 6
tritt durch den Walzspalt 3 nach unten aus und
wird in nicht dargestellter, an sich bekannter
Weise abgefihrt. Soweit entspricht die Anlage
den eingangs beschriebenen bekannten Aniagen.

Erfindungsgemass wird nun unterhalb des
Spaites 3 ist beidseitis des Bandes 6 je eine
Kihimitteldise 7a bzw. 7b angeordnet. Jede die-
ser Dusen weist einen Disenkorper auf, gebildet
durch je eine innere Seitenwand 8 und eine
dussere Seitenwand 9, zwei gegeniberiiegende
Stirnwande 10, welche den Disenkdrper an den
Enden abschliessen, sowie je eine Rickwand
11. An der Rickwand sind Einiass-Stutzen 12

' vorgesehen, durch welche Kuhimittel, vorzugs-

weise Wasser, durch nicht dargestellte Zuleitun-
gen in bestimmier Menge und mit bestimmten
Druck zugefihrt werden kann. Die beiden Disen-
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korper sind oben durch die je eine Begrenzungs-
wand der Dise bildenden Walzen 1 und 2 abge-
deckt. Zur Dichtung zwischen den Dasenkérpern
7 und den Walzenoberflichen konnen an den
Randern der ausseren Seitenwande 9 und der

——-weiche Dnchtungsstabe 14 bzw. 15 éingelegt sind.
Wie Figur 1 zeigt, liegen diese Dichtungsstabe mit
allseitigem Spiel in Nuten 13, so dass die Stabe in
Betrieb durch den Druck des Kihiwassers in die
in Figur 1 dargestelite dichtende Lage gepresst
werden. Die Dichtungsstdbe 14 sind gerade, und
da die Reibung der rauheren Walzenoberflache
an diesen Stdben normalerweise grosser ist als
die Reibung der Stabe an einer fein bearbeiteten
Nutenwand, werden die Dichtungsstabe 14 wiah-
rend des Betriebs in Drehung versetzt, was zu
einer geringeren Abnitzung fihrt, als wenn sie
auf der Walzenoberflache gleiten wirden. Die
Dichtungsstdbe 15 missen dagegen natiirlich auf
den Walzenoberflachen gleiten. Die Dichtungssta-
be 14 und 15 bestehen aus Metall oder Kunststoff.
Die axial verlaufenden Nuten 13 in den dusseren
Seitenwanden 9 miinden in die in Umfangsrich-
tung verlaufenden Nuten 13 in den Stirnwanden
10. Die in den Stirnwanden vorgesehenen Nuten
13 sind beidseitig durch je einen Deckel 16
abgeschlossen.

Je eine Walzenoberflache und ein abgeschrag-
tes oberstes Teilstlick 17 jeder inneren Seiten-
wand 8 begrenzen eine Dise mit einer sich axial
langs einer Mantellinie jeder Walze erstrecken-
den, schilitzférmigen Dasendffnung 18. Durch
diese Oeffnungen kann je ein Kihimittelstrom
tangential oder in Umfangsrichtung langs der
Waizenoberflachen nach oben in die zwischen
den Dusen, den Walzen, dem Spalit 3 und dem
Gussband 6 gebildeten Raume 19a bzw. 19b
gespritzt oder geblasen werden. Aus diesen Réa-
umen stromt das Kahlmittel durch die schiitzfér-
migen Austrittséffnungen 20a bzw. 20b zwischen
je einer inneren Seitenwand 8 und dem Gussband
6 nach unten aus. Diese Austrittsdéffnungen 20a
und 20b sind verhaltnisméassig eng bemessen, so
dass das Kiihimittel in den Raumen 19a und 19b
gestaut wird und sich folglich ein gewisser Druck
aufbaut.

In Figur 1 ist angenommen, das Gussband &
veriasse die beiden Walzen 1 und 2 bzw. den
Spait 3 symmetrisch und bewege sich symme-
trisch zwischen den beiden Diisen 7a und 7b
nach unten. Es herrschen daher auch beziglich
der Kihimitteistrome und der Kihiwirkung sym-
metrische Verhaltnisse, das heisst insbesondere,
dass beide Bandseiten in gleichem Masse gekihit
werden. Es herrscht auch in beiden Radumen 19a
und 19b derseibe Kiihimitteldruck, so dass der
auf die beiden Bandseiten wirkende Druck dersel-
be ist. Figur 3, in welcher in vereinfachter Darstei-
lung nur die, die eigentliche Disenbegrenzung
bildenden, obersten Teile der Seitenwande 8

dargestelit sind, zeigt den Fali, wo das Gussband '

6 an der Walize 1 stirker haften bleibt als an der
Waize 2 und somit die Walzen bzw. den Spait 3
asymmetrisch verldsst. Es entsteht damit natlrlich

vorgesgnen/sm"m"'

auch eine Asymmetrie der Rdume 19a und 19b
sowie der Stromungs- und Kihlverhaltnisse in
diesen Raumen. In Figur 3 sind die Kihimitteistrd-
me mit Linien 21a und 21b angedeutet Es ist -
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anliegende Seite des Gussbandes 6 auf einer
wesentlich kirzeren Strecke gekihlt wird als im
gegeniberiiegenden Raum 19b. Mit dieser einsei-
tig wesentlich intensiveren Kihlung ist eine er-
heblich starkere Kontraktion auf der rechten Seite
des Gussbandes (Fig. 3) verbunden, wobei in
diesem durch die in Bezug auf die Bandmittellinie
asymmetrisch auftretenden Warmespannungen
ein Biegemoment bzw. eine Durchbiegung in
Richtung der kalteren Bandseite erzeugt wird,
wodurch sich das Band laufend von einer haften-
den Walze trennt und gegen die Symmetrie ge-
steuent und damit stabilisiert wird.

Ein zusatzlicher stabilisierender Einfluss wird
dadurch erreicht, dass der Druck des Kiahimittels
im Raum 19a hoher ansteigt als im gegenuberlie-
genden Raum 19b. Aus Figur 3 ist kiar ersichtlich,
dass die Austritts6ffnung zwischen dem Guss-
band 6 und der Disenwand 8 auf der linken Seite
wesentlich enger ist als auf der rechten. Es wird
sich also links ein hoherer Kihlmitteldruck auf-
bauen als rechts, und obwohi dieser hdhere
Druck auf eine etwas kleinere Bandflache wirkt
als der niedrige Druck 6, verbleibt eine resultie-
rende Druckkraft auf das Band 6 nach rechts in
Figur 3. Die Verengung der Austrittséffnung 20a
bewirkt zudem eine Herabsetzung der Durchfluss-
menge auf der linken Seite, was nochmals eine
Herabsetzung der Kihiwirkung auf dieser Seite
zur Folge hat. Es wirken somit mehrere Einflisse
zusammen, die das Band 6 unmittelbar nach
seinem Austritt aus dem Spait 3 in die Symmetrie-
Ebene S-S zur Folge haben. Dazu kommt die
erhohte Kihiwirkung auf die Walzen und auf das
Band relativ nahe an die Erstarrungszone, was
weiter dazu beitragt, dass die Giessgeschwindig-
keit erhoht werden kann.

Entsprechende Wirkungen konnen auch in et-
was anderer Weise erzielt oder durch zusatzliche
Massnahmen noch intensiviert werden. Es kdnn-
ten unter Umstanden Diisen vorgesehen sein, die
auch auf der Seite der Walzen eine bis zur
Diasenéffnung reichende Diasenwand aufweisen.
Eine soiche Ausfiihrung hatte den Vorteil, dass
keine Dichtungsmittei zwischen Dise und Walzen
erforderlich sind. Die Ausfihrung soicher Disen
bietet jedoch aus Platzgrinden unter Umstanden
gewisse Schwierigkeiten. Es ist auch mdglich,
durch geeignete Mittel die Klhimittelstrome zu
regein. Man konnte also beispieisweise die Lage
des Bandes, den Druck in den Raumen 19a und
19b oder die Temperatur in diesen Raumen erfas-
sen und gestiitzt auf diese Messungen die Kahi-
mittelstrdme steuern, und zwar in dem Sinne,
dass beispielsweise bei der Situation gemass
Figur 3 der Kihlmittelstrom links gedrosselt und
rechts intensiviert ist. Da jedoch, wie oben er-
wahnt, die Situation nicht auf der ganzen Breite
des Gussbandes bzw. Lange der Walzen dieselbe
sein muss, ist die selbsttatige Funktionsweise wie
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sie oben beschrieben ist insofern von Vorteil, als
lokal an jeder Stelle der richtige Einfluss wirksam
wird. Die dargestellte Anordnung, wo das Guss-
band senkrecht von oben nach unten gefihrt ist,
dirfte die vorteilhafteste Losung darstellen. Es ist
jedoch mégilich, das der Erfindung zugrundeiie-
gende Verfahren bei jeder beliebigen Giessrich-
tung anzuwenden. Bei nicht vertikaler Giessrich-
tung kénnen die Kihimitteldisen bzw. die Kihi-
mittelstrome verschieden bemessen sein, um den
Einfluss des Bandgewichtes zu kompensieren. 15
kénnen auch fest eingelegte Dichtungsleisten,
vorzugsweise aus gummielastischem Material,
oder auch Labyrinthdichtungen bekannter Art
vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Walzgiessverfahren, wobei kontinuierlich
Metall (5) zwischen gekiihite, gegenldufig rotie-
rende Walzen (1, 2) gegossen wird, weiches in
Form eines erstarrten Bandes (6) den Spait (3)
zwischen den Walzen verldsst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beidseitig des Bandes ein Kihimit-
telstrom (21) langs der Walzenoberflache in Rich-
tung gegen den Spalt (3) zugefiihrt und in Aus-
trittsrichtung des Bandes (6) ldngs desselben
abgefiihrt wird, so dass im Falle eines Haftens des
Bandes (6) auf einer der Walzen (1, 2) auf der
haftenden Seite weniger und auf der entgegenge-
setzten Seite starker gekihit wird, wodurch im
Band (6) in Bezug auf die Mittellinie asymmetri-
sche Warmespannungen entstehen, weiche im
Band ein Biegemoment erzeugen, welches ein
Abidsen des Bandes von einer haftenden Walze
bewirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kiihimittel beim Abfluss
durch je einen Spalt (20a, 20b), welcher je durch
eine Diisenwand (8) und das Band (6) begrenzt
ist, gestaut wird, wobei der Grad der jeweiligen
Stauung von der Lage des Bandes (6) abhangt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gussband (6) nach
abwians zwischen den Walzen (1, 2) austritt,
wahrend das Kihimittel aufwarts zugefGhrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1-3,
dadurch gekennzeichnet, dass bestimmte Para-
meter, z. B. die Lage des Gussbandes (6), Tempe-
raturen oder Dricke in den Kdhimittelstromen
oder dergleichen, gemessen und die Stréme von
Kihimittel individuell in Abhangigkeit vom Mes-
sergebnis gesteuert werden.

5. Waizgiessaniage zur Durchfilhrung des Ver-
fahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass jeder Waize (1, 2) eine Kihimittelduse
(7) zugeordnet ist, deren Austrittséffnung (20) je
in den Raum zwischen einer Waize (1, 2) der
einen Seite des Gussbandes (6) und dem engsten
Spalt (3) zwischen den Walzen (1, 2) gerichtet ist.

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Walze (1, 2) je eine Disen-
wand biidet, an welche Stirnwande (10) sowie
Seitenwande (8. 9) eines Diusenkdrpers (7) anlie-
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gen, wobei jede Disendffnung (18) durch eine
Walze (1, 2) und die anliegende Seitenwand (8)
des DiisenkGrpers gebiidet ist.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Nuten (13) der Rander der
Stirnwande (10) und der einen Seitenwand (9)
Dichtungsstabe (14, 15) lose eingelegt sind.

8. Anlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen den Seitenwéan-
den (8) der beiden Dusenkérper (7) ein Schilitz far
den Durchtritt des Gussbandes (6) gebildet ist,
wobei je zwischen der einen inneren Seitenwand
(8) und dem Gussband (6) ein Austrittsschlitz (20)
fiir das Kihimittel verbleibt und wobei die Austritt-
sschlitze (20) so bemessen sind, dass in den
genannten Raumen das Kihimittel unter Druck
steht.

Claims

1. A method of twin-roll casting whereby metal
(5) is continuously cast between cooled, counter
rotating rolis (1, 2) and leaves the gap (3) between
the rolls in form of a solidified strip (6), charac-
terized in that a flow of cooling fluid (21) is
applied along the surface of the roil in the
direction of the roll gap (3) and on both sides of
the cast strip and is drained off in the direction of
the cast strip (6) along the latter to the effect that
sticking of the strip (6) to one of the roils (1, 2)
results in less intense cooling at the side where
the band sticks and more intense cooling at the
opposite side so that thermal stresses asymetrical
with respect to the middle line occur in the strip
(6) and cause a bending moment which gives rise
to a detachment of the strip from a sticking roll.

2. A method according to claim 1, charac-
terized in that the cooling fluid is accumulated,
when flowing off, at each side by a gap (20a, 20Db)
limited by a nozzle wall (8) and the strip (6), the
degree of accumulation being in each case de-
pendent on the position of the band (6).

3. A method according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the cast strip (6) comes out down-
wards between the rolls (1, 2) while the cooling
fluid is fed upwards.

4. A method according to one of the claims 1-3,
characterized in that determined parameters,
e.g. the position of the casted band (6). the
temperatures or pressures in the cooling fluid or
similar are measured and the streams of cooling
fluids are individually controlled as a function of
the measuring results.

5. An installation for twin-roil casting for carry-
ing out the method of claim 1, characterized in
that to each roll (1, 2) is associated a cooling fluid
nozzie (7) the outlet (20) of which is correspond-
ingly directed into the space between a roll (1, 2),
one side of the cast strip (6) and the narrow gap
(3) between the rolls (1, 2).

6. An installation according to claim 5, charac-
terized in that each roll (1, 2) forms a wall of a
nozzle to which front walls (10) as well as side
walls (8, 9) of a nozzle body (7) are adjoined, each
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nozzie outiet (18) is formed by a roll (1, 2) and the
adjoining side wall (8).

7. An installation according to ciaim 6, charac-
terized in that sealing rods (14, 15) are loosely
disposed in grooves (13) of the edges of the front
walls (10) and of one of the side walls (9).

8. An installation according to claim 6 or 7,
characterized in that between the side walis (8) of
the two nozzie bodies (7) a gap is formed for the
passage of the cast strip (6), an outlet gap (20) for
the cooling fluid remaining in each case between
a side wall (8) and the casted band (6) and the
outlet gaps (20) being dimensioned in such a way
that the cooling fiuid is under pressure in the
mentioned spaces.

Revendications

1. Procédé de coulée entre rouleaux dans
lequel du métal est coulé de maniére continue
entre des rouleaux (1, 2) refroidis, tournant en
sens inverse et quitte la fente (3) entre les rou-
leaux sous forme d’'une bande solidifiée (6),
caractérisé en ce qu’'un courant de fluide de
refroidissement (21) est amené de chaque coté de
la bande le long de la surface du rouleau en
direction de la fente (3) et est évacué en direction
de la sortie de la bande (6) le long de celle-ci, de
manlére que lorsque la bande (6) adhére a 'un
des rouleaux (1, 2), on refroidit moins du c6té ol
la bande adhére et plus du c6té opposé, de sorte
que des tensions thermiques asymétriques par
rapport a la ligne médiane prennent naissance
dans la bande (6) et produisent un moment de
flexion qui donne lieu a un décollage de la bande
d’'un rouleau sur lequel elle adhére.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le fluide de refroidissement est accu-
mulé lors de I'écoulement a travers une fente
(20a, 20b) qui est limitée par une paroi de tuyére
(8) et la bande (6), le degré d'accumulation
dépendant dans chaque cas de la position de la

15

20

25

30

35

45

50

55

60

65

bande (6).

3. Procédé seion la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que ia bande coulée (6) sort vers le
bas entre les rouleaux (1, 2) alors que le fiuide de
refroidissement est dirigé vers le haut. )

4. Procédé selon l'une des revendications 1-3,
caractérisé en ce que des paramétres déterminés,
p. ex. la position de la bande coulée (6), les
températures ou pressions dans les fluides de
refroidissement ou similaire, sont mesurés et les
courants de fluides de refroidissement sont
commandés individueliement en fonction des
résultats de mesure.

5. Installation de couiée entre rouieaux pour la
mise en ceuvre du procédé seion la revendication
1, caractérisée en ce qu'a chaque rouleau (1, 2)
est associée une tuyére de fluide de refroidisse-
ment (7) dont I'ouverture de sortie (20) est dirigée
dans I'espace entre un rouleau (1, 2) d’un cé6té de
la bande coulée (6) et la fente étroite (3) entre les
rouleaux (1, 2).

6. Installation selon la revendication 5, caracté-
risée en ce que chaque rouleau (1, 2) forme une
paroi de tuyére a laquelle sont adjacentes des
parois frontales (10) ainsi que des parois latérales
(8, 9) d’'un corps de tuyére (7), chaque ouverture
(18) de tuyere étant formée par un rouleau (1, 2) et
la paroi latérale adjacente (8).

7. Installation selon la revendication 6, caracté-
risée en ce que des barres d'étanchéité (14, 15)
sont disposées librement dans des encoches (13)
des bords des parois frontales (10) et d’'une paroi
latérale (9).

8. Installation selon ia revendication 6 ou 7,
caractérisée en ce qu’entre les parois latérales (8)
des deux corps de tuyére (7), une fente est formée
pour le passage de la bande couiée (6), une fente
de sortie (20) pour ie fluide de refroidissement
restant dans chaque cas entre une paroi latérale
(8) et la bande coulée (6) et les fentes de sortie
{20) étant dimensionnées de maniére que le fiuide
de refroidissement se trouve sous pression dans
les espaces mentionnés.
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