EP 1 340 565 A2

European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 340 565 A2
(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

AT
“ 0

(43) Verdffentlichungstag: (51) Intcl”: B22D 11/06
03.09.2003 Patentblatt 2003/36

(21) Anmeldenummer: 03001818.8

(22) Anmeldetag: 29.01.2003

(84) Benannte Vertragsstaaten: « Schiimers, Werner, Dipl.Ing.
AT BEBG CHCY CZDE DKEE ES FIFR GB GR 40668 Meerbusch (DE)
HU IEIT LI LU MC NL PT SE SI SKTR * Stebner, Guido, Dr.Ing.
Benannte Erstreckungsstaaten: 45359 Essen (DE)
AL LT LV MK RO ¢ Walter, Manfred, Dr.-Ing.

47804 Krefeld (DE)
(30) Prioritat: 27.02.2002 DE 10208340
(74) Vertreter: Cohausz & Florack
(71) Anmelder: ThyssenKrupp Nirosta GmbH Patentanwalte

47807 Krefeld (DE) Kanzlerstrasse 8a
40472 Dusseldorf (DE)
(72) Erfinder:

* Mankau, Wilhelm, Dipl.Ing.
41372 Niederkriichten (DE)

(54)  Vorrichtung und Verfahren zum kontinuierlichen Vergiessen von Metallschmelze zu
gegossenem Band

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Vergieen von Metall-
schmelzen, insbesondere Stahlschmelzen, zu gegos-
senem Bandes (B) mit im GieRbetrieb gegenlaufig ro-
tierenden Gielwalzen (2,3), welche die Langsseiten ei-
nes zwischen ihnen gebildeten GieRspalts (4) begren-
zen, mit einem Forderweg (6) zum Abtransport des ge-
gossenen, aus dem GielRspalt (4) austretenden Bands
(B), mit einer GieRwalzenabschirmung (9), in die das
aus dem Giel¥spalt (4) austretende Band (B) durch eine
Eintritts6ffnung (15) eintritt, wobei die GielRwalzenab-
schirmung (9) eine Kiihlzone (K) umgrenzt, in der wah-
rend des GielRbetriebes eine Temperatur herrscht, die

niedriger ist als die Temperatur der vom gegossenen ~__F
Band (B) erwarmten Gase. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung und das Verfahren ermdglichen es, die Bela- 6

stung durch die von dem gegossenen Band abgegebe-
nen Warme zu reduzieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum kontinuierlichen Vergielen von Metall-
schmelze, insbesondere Stahlschmelze, zu gegosse-
nem Band. Beim VergieRen von Stahl in solchen auch
als "Double Roller-" oder "Zwei-Rollen-GieBmaschinen"
bezeichneten Vorrichtungen sind jeweils zwei wéahrend
des Gieliprozesses gegenlaufig rotierende, achsparal-
lel angeordnete und innengekihlte GieBwalzen vorhan-
den, welche die Langsseiten eines zwischen ihnen aus-
gebildeten GieRspalts begrenzen. In diesen GieRspalt
wird jeweils soviel flissige Schmelze gegossen, dass
sich oberhalb des GieRspalts ein Schmelzensumpf bil-
det. Die aus diesem Schmelzensumpf auf die GieRwal-
zen gelangende Schmelze erstarrt und wird von den
GieRBwalzen in den GieRspalt geférdert. Im Giel3spalt
wird aus den so auf den GielRwalzen gebildeten Schalen
und noch flieRfahiger Schmelze das gegossene Band
geformt, welches anschlieRend abgezogen und der
Weiterverarbeitung zugeleitet wird.

[0002] Da das gegossene Band beim Verlassen des
GieRRspaltes hohe Temperaturen aufweist, entsteht auf
seiner Oberflache bei Kontakt mit der Umgebung in gro-
Ren Mengen Zunder. Dieser Zunder behindert die kon-
tinuierliche Weiterverarbeitung des Bandes. Insbeson-
dere beeinflusst der Zunder das Arbeitsergebnis beim
kontinuierlich auf das GieRen des Bandes durchgefuhr-
ten Warmwalzen negativ.

[0003] Essind verschiedene Lésungen zur Verminde-
rung des Umfangs der Zunderbildung vorgeschlagen
worden. So ist es bekannt, bei Vorrichtungen der in Re-
de stehenden Art unterhalb des Gief3spaltes eine Ein-
hausung anzuordnen, in der wahrend des Giel3betrie-
bes eine sauerstoffreduzierte, inerte Gasatmosphéare
aufrechterhalten wird. Darlber hinaus ist beispielswei-
se in der EP 0 830 223 B1 vorgeschlagen worden, das
gegossene Band beim Austritt aus dem Giel3spalt be-
rihrungslos zu kihlen, um einen Kontakt des Bandes
bei hohen Temperaturen mit der Umgebung zu vermei-
den.

[0004] Neben dem Problem der Zunderbildung be-
steht im Betrieb der bekannten Giefmaschinen die
Schwierigkeit, dass es durch die vom gegossenen Band
abgegebenen Warmestrahlung zu einer erheblichen
Aufheizung der im Strahlungsbereich befindlichen Bau-
elemente der Gielmaschine kommt. Diese Aufheizung
fuhrt einerseits zu einer Verformung der die GieRwalzen
tragenden Trager. Diese Verformungen machen es ins-
besondere dann schwierig, die MaRhaltigkeit des ge-
gossenen Bandes zu gewahrleisten, wenn die betref-
fenden Trager als zum Wechsel der Walzen transporta-
bler Rahmen ausgebildet sind. Andererseits fihrt die
hohe Temperaturim Bereich der GieRmaschine zu einer
erheblichen Belastung des den GieRbetrieb lberwa-
chenden Personals.

[0005] Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren der voranstehend erlau-
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terten Art zu schaffen, bei denen die Belastung durch
von dem gegossenen Band abgegebene Warme redu-
ziert ist.

[0006] Diese Aufgabe wird ausgehend von dem vor-
anstehend erlauterten Stand der Technik durch eine
Vorrichtung zum VergieRen von Metallschmelzen, ins-
besondere Stahlschmelzen, zu gegossenem Band ge-
I6st, die mit zwei im GieRbetrieb gegenlaufig rotieren-
den GieRwalzen, welche die Langsseiten eines zwi-
schen ihnen gebildeten Giel3spalts begrenzen, mit ei-
nem Férderweg zum Abtransport des gegossenen, aus
dem GieRspalt austretenden Bands, und mit einer vor-
zugsweise unterhalb des Gieflspalts angeordneten
GielRwalzenabschirmung, in die das aus dem GieRspalt
austretende Band durch eine Eintrittséffnung eintritt,
ausgestattet ist, wobei die Gieflwalzenabschirmung ei-
ne Kihlzone umgrenzt, in der wahrend des GielRbetrie-
bes eine Temperatur herrscht, die niedriger ist als die
Temperatur der vom gegossenen Band erwarmten Ga-
se.

[0007] Ebenso wird die voranstehend genannte Auf-
gabe durch ein Verfahren zum VergieRen von Metall-
schmelze, insbesondere Stahlschmelze, zu gegosse-
nem Band geldst, bei dem die Metallschmelze in einem
zwischen zwei im GieRbetrieb gegenlaufig rotierenden
GielRwalzen ausgebildeten GieRspalt zu einem Band
gegossen und Uber einen Férderweg abtransportiert
wird, wobei das gegossene Band beim Verlassen des
GieRspalts eine Kihlzone durchlauft, in der eine Tem-
peratur aufrechterhalten wird, welche niedriger ist als
die Temperatur der vom gegossenen Band erwarmten
Gase. Bei einer erfindungsgemafen Vorrichtung ist na-
he benachbart zum Austrittsbereich des Giel3spalts ei-
ne Zone ausgebildet, in der gezielt eine Absenkung der
Temperatur herbeigefiihrt ist. Durch diese Abkiihlung
wird die natiirliche, thermisch bedingte Strémung ("Ka-
mineffekt") unterbrochen, in der die vom gegossenen
Band bei dessen Transport Uber den Foérderweg erhitz-
ten Gase entgegen der Férderrichtung des Bandes auf-
steigen. Bei erfindungsgeméfiem Vorgehen bildet die
Kuhlzone so eine Barriere, durch die verhindert wird,
dass die durch das Band erhitzten heilen Gase die fur
den Halt der Walzen erforderlichen Bauelemente errei-
chen. Dem bei konventionellen BandgieRvorrichtungen
in Folge der Aufheizung der Gase unvermeidbaren Ka-
mineffekt wird so wirksam entgegengewirkt.

[0008] Die Wirkung der Kiihizone wird bei einer erfin-
dungsgemalen Vorrichtung dadurch unterstitzt, dass
sie von einer GieRBwalzenabschirmung umgrenzt ist.
Diese Abschirmung stellt einerseits ein korperliches
Hindernis dar, durch welches der Strom der heilten Ga-
se zu den Walzen oder einer im Bereich der Walzen bei-
spielsweise vorhandenen Arbeitsbiihne unterbrochen
wird. Gleichzeitig steht die GieRwalzenabschirmung zur
gezielten AbkUhlung der im von ihr umgrenzten Raum
vorhandenen Gase zur Verfiigung. Die bei einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung vorhandene Abschirmung
ermoglicht auf diese Weise einen besonders effektiven
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Schutz der GieRwalzen, der fiir ihre Lagerung und ihren
Betrieb bendétigten Bauelemente und aller sonstigen in
der Nachbarschaft der Gielwalzen angeordneten Ag-
gregate. In gleicher Weise fiihrt die GieRwalzenabschir-
mung in Kombination mit der erfindungsgemafien Ab-
kiihlung der Gase in der Klihlzone zu einer entscheiden-
den Verminderung der Gefahrdung des im Bereich der
GieRwalzen eingesetzten Personals.

[0009] Die Ausbildung einer Kihlzone im durch die
GieRwalzenabschirmung umgrenzten Bereich kann
beispielsweise dadurch erzeugt werden, dass minde-
stens eine der Wéande der GieRwalzenabschirmung
fluidgeklhlt ist. Zu diesem Zweck kann die gekihlte
Wand mindestens einen Kihlkanal aufweisen, durch
den das Kuhlfluid wahrend des GielRbetriebs stromt. Ei-
ne solche Flussigkeitskihlung stellt einerseits sicher,
dass die auf die Giellwalzenabschirmung einwirkende
Warme schnell und wirkungsvoll abgefiihrt wird. Gleich-
zeitig flihrt die Kihlung der GieRwalzenabschirmung zu
einer intensiven Abklhlung der auf die GieBwalzenab-
schirmung treffenden Gase. Diese abgekihlten Gase
mischen sich mit den in den von der GieRwalzenab-
schirmung umgrenzten Bereich nachstromenden hei-
Ren Gase, so dass auch diese gekiihlt werden und sich
eine Zone niedrigerer Temperatur einstellt.

[0010] Die Ausbildung der Kiihlzone kann zudem be-
sonders wirkungsvoll dadurch unterstitzt werden, dass
mindestens eine Einrichtung zum Einblasen von Kihl-
gas in die Kuhlzone vorgesehen ist. Dabei kann die Wir-
kung des Kiihlgases dadurch zusétzlich verbessert wer-
den, dass die Strémung des in die Kiihizone eingebla-
senen Kuhlgases entgegen der Strémungsrichtung der
vom gegossenen Band erwarmten Gase gerichtet ist.
Eine derartige Ausrichtung der Kiihlgasstrémung fihrt
zu einer intensiven Durchmischung der heilen Gase mit
den Kihlgasen, so dass innerhalb kurzer Zeit eine be-
sonders wirksame Kiihlzone aufgebaut und der Aufstieg
von Heil3gasen Uber die Giellwalzenabschirmung hin-
aus besonders sicher verhindert wird. Weiter erhoht
werden kann die Wirksamkeit der Kihlgas-Strémung
dabei dadurch, dass sie die Oberflache des gegosse-
nen Bandes Uberstreicht. Auf diese Weise werden nicht
nur die aufsteigenden, durch das gegossene Band er-
hitzten Gase, sondern auch das Band selbst abgekuihlt
und die von ihm abgegebene Warmestrahlung mit der
Folge reduziert, dass auch die mit dem Band im Verlauf
des weiteren Foérderweges in Kontakt kommenden Ga-
se weniger erhitzt werden. Gleichzeitig bildet der gegen
die Bandoberflache gerichtete Gasstrom zuséatzlich zu
der thermischen Barriere eine strdmungstechnische
Barriere, durch die der Aufstieg von Heil3gasen unmit-
telbar an der Oberflache des Bandes ebenfalls unter-
driickt wird.

[0011] Schon durch die im Bereich der Kiihlzone er-
reichte Abkiihlung des Bandes wird die Menge des auf
der Bandoberflache im Laufe des Transport des Bandes
entstehenden Zunders vermindert. Weiter unterdriickt
werden kann die Zunderbildung in solchen Fallen, in de-
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nen in den Kihlbereich ein Kihlgas eingeblasen wird,
dadurch, dass als Kuhlgas ein inertes Gas eingesetzt
wird. Durch das Einblasen eines inerten Gases in die
Kihlzone wird nicht nur eine Abkiihlung der Bandober-
flache erreicht, sondern es wird auch einem Kontakt der
Oberflache des gegossenen Bandes mit dem Luftsau-
erstoff der Umgebung und damit einhergehend der Ent-
stehung von gréReren Zunderschichten auf der
Bandoberflache wirksam entgegengewirkt. Einer fir
viele Anwendungsfélle unerwiinschten Aufkohlung des
Bandes kann zudem dadurch entgegengewirkt werden,
dass alternativ oder erganzend zum Einblasen von In-
tergas ein reduzierend wirkendes kihles Gas in die
Kihlzone geblasen wird.

[0012] Eine hinsichtlich der schiitzenden Wirkung der
Giellwalzenabschirmung selbst optimierte Ausgestal-
tung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
sich die GieRwalzenabschirmung spitzdachformig in
den von den GieRRwalzen abgegrenzten, unterhalb des
GieRspalts vorhandenen Raum erstreckt. Bei dieser
Ausgestaltung ist die Eintritts6ffnrung zum Durchfiihren
des aus dem GieRspalt austretenden gegossenen Ban-
des bevorzugt im Firstbereich der Giel3walzenabschir-
mung ausgebildet. Durch eine solche spitzdachférmige,
an die Form des im Austrittsbereich angepasste Ausge-
staltung der GieRwalzenabschirmung ist es mdglich, so-
wohl die GielRwalzen als auch die in ihrer Nachbarschaft
angeordneten Bauelemente und Aggregate, weitestge-
hend vollstandig gegeniiber dem gegossenen Band ab-
zuschirmen. Lassen die ortlichen Gegebenheiten eine
derart enge Anordnung von Walzen, GieRwalzenab-
schirmung und gegossenem Band nicht zu, so ist es al-
ternativ mdglich, die sich achsparallel zu den GieRRwal-
zen erstreckenden Rander der Eintrittsé6ffnung der
GieRBwalzenabschirmung in geringem Abstand zu den
GielRwalzen anzuordnen. In diesem Fall bildet die erfin-
dungsgeman vorgesehene Giellwalzenabschirmungim
Bereich der GieRwalzen lediglich eine seitliche Umgren-
zung der Kihlzone, wahrend deren obere Begrenzung
durch die GieRwalzen selbst gebildet ist.

[0013] Grundsatzlichist es vorteilhaft, wenn die Quer-
schnittsflache der Eintritts6ffnung der GieRwalzenab-
schirmung mdglichst eng an den Querschnitt des ge-
gossenen Bandes angepasst ist. Schon auf diese Weise
kann der Austritt von Gasen aus der Eintritts6ffnung wir-
kungsvoll behindert werden.

[0014] Unabhéangig davon jedoch, wie die GieRwal-
zenabschirmung geformtist, ist es glinstig, wenn im Be-
reich der Eintritts6ffnung jeweils Diisen vorhanden sind,
aus denen im GielRbetrieb ein Gasstrom austritt, wel-
cher dem Austreten von Gas aus der Eintritts6ffnung
entgegenwirkt.

[0015] Dies kann dann, wenn die Eintritts6ffnung mit
ihren Randern das den Giel3spalt verlassende gegos-
sene Band eng umgibt, beispielsweise dadurch gesche-
hen, dass ein Gasstrom nach Art eines Gastrahlmes-
sers gegen das Band gerichtet wird. Erfolgt demgegen-
Uber die Abdichtung der Eintritts6ffnung gegentiber den
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Giellwalzen, so kann in entsprechender Weise ein Gas-
strahl gegen die Walzen gerichtet werden. Abhangig
von den ortlichen Gegebenheiten kénnen dazu sich
Uber die Breite des Bandes oder der Walzen angeord-
nete Flachstrahldisen oder Rundstrahldisen einge-
setzt werden, deren Strahlen einander so zugeordnet
sind, dass ein Einsaugen von Gasen, insbesondere
Luft, aus der Umgebung der erfindungsgeman ausge-
bildeten Vorrichtung in die von der GieRwalzenabschir-
mung abgeschirmte Kihlzone verhindert wird.

[0016] Gemal einer weiteren besonders praxisge-
rechten Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen,
dass die GieBwalzenabschirmung von einem die Lager
der Giel3walzen stutzenden, aus einer Arbeitsstellung
in eine Wartestellung transportierbaren Rahmen getra-
gen ist. Bei einer solchen Befestigung der Gielwalzen-
abschirmung an dem Rahmen |asst sich der Rahmen
mit den Walzen und der GielRwalzenabschirmung bei ei-
nem Walzenwechsel als komplette Baueinheit austau-
schen. So kdnnen nach einem Transport des Rahmens
aus der Arbeits- in die Wartestellung nicht nur die Wal-
zen selbst gewartet werden, sondern auch die GieRBwal-
zenabschirmung und die beispielsweise zum Kihlen
der Wande der GieRBwalzenabschirmung sowie zum
Einblasen der Kihlgase an der GieRBwalzenabschir-
mung vorgesehenen Aggregate. Dies erweist sich ins-
besondere dann als zweckmaRig, wenn die GieBwal-
zenabschirmung zur Unterstutzung ihrer hitzeddmmen-
den Wirkung auf ihren dem gegossenen Band zugeord-
neten Flachen mit Feuerfestmaterial belegt ist.

[0017] st in an sich bekannter Weise eine Einhau-
sung vorgesehen, die den Férderweg des gegossenen
Bandes zumindest abschnittsweise umgibt, so ist es
glinstig, wenn die GieRwalzenabschirmung auf eine sol-
che Einhausung aufgesetzt bzw. Teil einer solchen Ein-
hausung ist. Dabei umschlieRt die Einhausung bevor-
zugt den Foérderweg des gegossenen Bandes minde-
stens bis zu einem ersten, im Férderweg angeordneten
Paar von Walzen zum Abférdern oder Warmwalzen des
Bandes. Diese Ausgestaltung der Erfindung erweist
sich insbesondere dann als zweckmaRig, wenn in der
Einhausung zur Unterdriickung der Zunderbildung eine
inerte Atmosphare aufrechterhalten wird.

[0018] Bildet die GieRwalzenabschirmung einen Teil
einer Einhausung, so ist es im Hinblick auf die Méglich-
keit einer einfachen regelmafigen Wartung guinstig,
wenn die GieBwalzenabschirmung I6sbar mit der Ein-
hausung verbunden ist. Dies gilt insbesondere dann,
wenn die GieRBwalzenabschirmung in der schon er-
wahnten Weise mit einem transportablen Rahmen ver-
bunden ist. Dabei sollte zwischen der Giewalzenab-
schirmung und der Einhausung eine Dichtung vorhan-
den sein. Eine solche Dichtung, die gleichzeitig den
thermischen Belastungen im Bereich der GieRvorrich-
tung standhélt, kann dadurch bewerkstelligt werden,
dass sie in Form einer sandgefillten Rinne ausgebildet
ist, in welcher die GieRwalzenabschirmung mit ihrem
unteren Rand steht.
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[0019] Die Belastung der Aggregate und Bauelemen-
te der Gievorrichtung kann zudem dadurch weiter re-
duziert werden, dass eine Absaugeinrichtung zum Ab-
saugen der vom gegossenen Band erwarmten Gase
vorhandenist. Im Fall, dass eine Einhausung des Trans-
portweges des gegossenen Bandes vorgesehen ist,
kann die Einhausung dazu eine Absaugdéffnung aufwei-
sen, an welche die Absaugeinrichtung angeschlossen
ist.

[0020] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben
und werden nachfolgend anhand einer ein Ausfiih-
rungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher erlautert.
Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum VergieRen von Stahl-
schmelze zu gegossenem Band in einem er-
sten Langsschnitt,

Fig. 2 die Vorrichtung zum VergieRen von Stahl-
schmelze in einem zweiten Langsschnitt.

[0021] Die Vorrichtung 1 zum Vergiefl3en einer Stahl-

schmelze zu einem gegossenen Stahlband B weist zwei
achsparallel zueinander angeordnete und gegenlaufig
zueinander rotierende GieRwalzen 2,3 auf, welche die
Langsseiten eines zwischen ihnen ausgebildeten
GieRspaltes 4 und des dariiber angeordneten Schmel-
zensumpfs 5 begrenzen, in den die Stahlschmelze ge-
geben wird. Die beiden seitlichen, von den GieRwalzen
2,3 freien Querseiten des GieR3spalts 4 und des Schmel-
zensumpfs 5 sind jeweils durch hier im einzelnen nicht
dargestellte Seitenabdichtungen abgedichtet. Wahrend
des GieRens werden die Gielwalzen 2,3 kontinuierlich
durch einen Kiihlwasserstrom gekihit.

[0022] Das aus dem GielRspalt 4 abgezogene gegos-
sene Stahlband B wird Uber einen Forderweg 6 zu ei-
nem Warmwalzgerust 7 transportiert, in dem es konti-
nuierlich zu einem Warmband W mit bestimmter End-
dicke warmgewalzt wird. Der Férderweg 6 weist dabei
einen ausgehend von dem GieRspalt 4 im wesentlichen
vertikal verlaufenden ersten Abschnitt auf, der anschlie-
Rend in einem Bogen in einen zum WarmwalzgerUst 7
fihrenden, im wesentlichen horizontal verlaufenden
zweiten Abschnitt Gbergeht.

[0023] Der Férderweg 6 ist bis zum Warmwalzgeruist
7 im wesentlichen vollstandig von einer Einhausung 8
umgeben, die ihn gegeniiber der Umgebung so ab-
schirmt, dass erst das warmgewalzte Warmband W in
direktem Kontakt mit der Umgebungsluft auRerhalb der
Einhausung 8 kommt. Der obere, den GieBwalzen 2,3
zugeordnete Teil der Einhausung 8 ist dabei durch eine
GieRBwalzenabschirmung 9 gebildet, die 16sbar auf den
oberen Rand des gegeniiber der Giellwalzenabschir-
mung 9 wesentlich grélReren Hauptteils 10 der Einhau-
sung 8 aufgesetzt ist. Dazu ist auf dem oberen Rand
des Hauptteils 10 eine mit Sand gefiillte Rinne 11 ein-
geformt, in der die GieRwalzenabschirmung 9 mit ihrem
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dem Hauptteil 10 zugeordneten unteren Randbereich
sitzt. Die Rinne 11 bildet mit dem in ihr enthaltenen Sand
eine Dichtung, bei welcher der in der Rinne 11 enthal-
tene Sand sicherstellt, dass im Bereich der Rinne 11 kei-
ne Umgebungsluft in den von der Einhausung 8 um-
schlossenen Innenraum 12 gelangt.

[0024] Sowohl die GielRwalzenabschirmung 9 als
auch der Hauptteil 10 der Einhausung 8 sind auf den
dem Férderweg 6 zugeordneten Innenseiten mit einer
Lage 13 aus Feuerfestmaterial ausgekleidet. Durch die
Lage 13 wird einerseits die thermische Belastung der
beispielsweise aus Stahl bestehenden Auflenwand der
Einhausung reduziert. Zum anderen bildet die Lage 13
auch eine Isolierung, durch welche die von der Einhau-
sung 8 auf die Umgebung wirkende Warmestrahlung
vermindert ist.

[0025] Die GieRwalzenabschirmung 9 ist spitzdach-
formig derart ausgebildet, dass ihre den GieRBwalzen 2,3
jeweils zugeordneten Wande 9a,9b spitz in Richtung
des Gielispalts 4 aufeinander zulaufend ausgebildet
sind und sich bis knapp unterhalb der GieBwalzen 2,3
erstrecken. In ihrem dem Hauptteil 10 der Einhausung
zugeordneten Randbereich weist die GieRwalzenab-
schirmung 9 einen Rahmenabschnitt von geringer Hohe
auf, mit dem sie in der Rinne 11 sitzt. Die Einhausung 8
und mit ihr die GieBwalzenabschirmung 9 erstrecken
sich dabei seitlich Uber die Breite des gegossenen
Stahlbandes B hinaus, wobei die Einhausung in ihrem
Uber die Breite der GielRwalzen 2,3 hinausstehenden
Teil geschlossen ist.

[0026] Indem Uber die Breite der GieRwalzen 2,3 hin-
ausstehenden Teil sind in die Wande 9a,9b der
GieRwalzenabschirmung 9 Kihlkanale 14 eingeformt,
durch die im GieRbetrieb ebenfalls kontinuierlich ein
Klhlwasserstrom geleitet wird. Auf diese Weise sind die
Wénde 9a,9b mindestens genauso gekihlt wie die
GieRwalzen 2,3 (Fig. 2).

[0027] Im Bereich der GieRwalzen 2,3 ist eine Ein-
tritts6ffnung 15 in der GieBwalzenabschirmung 9 aus-
gebildet, durch die das gegossene Stahlband B in die
Einhausung 8 geleitet wird. Die oberen, auf dem Rah-
menabschnitt ausgebildeten Rander 16,17 dieser Ein-
tritts6ffnung 15 verlaufen achsparallel und in geringem
Abstand zu den Giel3walzen 2,3. Auf den Ré&ndern
16,17 sind jeweils Flachstrahldisen 18,19 angeordnet,
aus denen nach Art eines Luftmessers Inertgas gegen
die jeweilige GielRwalze 2 bzw. 3 geblasen wird. Auf die-
se Weise ist eine kontaktlose Abdichtung des zwischen
den oberen Randern 16,17 und den GielRwalzen 2,3
vorhandenen Spaltes bei gleichzeitig uneingeschrank-
ter Beweglichkeit der GieRwalzen 2,3 hergestellt, durch
die das Eindringen von Umgebungsluft in die Einhau-
sung 8 verhindert wird (Fig. 1).

[0028] Zusatzlich tragtdie GieRwalzenabschirmung 9
auf der dem Innenraum 12 der Einhausung 8 zugeord-
neten Seite ihrer Wande 9a,9b jeweils Disen 20,21, aus
denen im Giellbetrieb jeweils ein aus einem Inertgas
oder einem Gemisch aus einem Inertgas und einem re-
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duzierenden Gas bestehender Gasstrom G in den In-
nenraum 12 der Einhausung 8 geblasen wird. Die DU-
sen 20,21 sind dabei derart ausgerichtet, dass minde-
stens ein Teil des aus ihnen austretenden Gasstroms G
die Oberflache des gegossenen Stahlbands B (iber-
streicht.

[0029] Mit einem Abstand unterhalb der Rinne 11 ist
in eine Seitenwand der Einhausung 8 eine Offnung ein-
geformt, an die ein zu einer nicht dargestellten Absau-
geinrichtung flihrendes Absaugrohr 22 angeschlossen
ist.

[0030] Die GieRwalzenabschirmung 9 ist an einem
Rahmen 23 befestigt, der die GieRwalzen 2,3 und an-
dere, hier nicht dargestellte Aggregate tragt, die zur Ver-
sorgung und zum Antrieb der GieRwalzen 2,3 bendtigt
werden. Der Rahmen 23 kann mit den von ihm getrage-
nen GieRBwalzen 2,3, der GieBwalzenabschirmung 9
und den anderen Aggregaten aus seiner in den Figuren
dargestellten Arbeitsstellung in eine nicht gezeigte War-
testellung transportiert werden, in der Wartungsarbeiten
vorgenommen werden.

[0031] Wahrend des Giel3betriebes wird das gegos-
sene Stahlband B aus dem Giel3spalt 4 kontinuierlich
abgezogen und ebenso kontinuierlich Gber den Forder-
weg 6 zum Warmwalzgeriist 7 geférdert. Dabei herrscht
in der Einhausung 8 eine Inertgas-Atmosphére, durch
die die Zunderbildung auf der Oberflache des gegosse-
nen Stahlbands B unterdriickt wird. Mit dem hei3en ge-
gossenen Band in Kontakt kommendes, in der Einhau-
sung 8 enthaltenes Gas wird erhitzt und steigt als
HeilRgasstrome T in Folge seiner Temperaturerh6hung
entgegen der Forderrichtung F in der Einhausung 8 auf.
[0032] Uber die Diisen 20,21 wird derweil laufend
weiteres Intergas mit einer niedrigen Temperatur in die
in Forderrichtung F des gegossenen Stahlbands B un-
terhalb der Gieflwalzenabschirmung ausgebildete und
von ihr seitlich begrenzte Kihlzone K geblasen. Dabei
Uberstreicht der eingeblasene Gasstrom G die Oberfla-
che des gegossenen Stahlbandes unmittelbar im An-
schluss an dessen Austritt aus dem GieRspalt4, so dass
eine gezielte Abkiihlung der Bandoberflache bewirkt
wird.

[0033] DurchdasEinblasen des kiihlen Gasstroms G,
die Kihlung der Oberflache des gegossenen Stahl-
bands B und die kontinuierlich durchgefihrte Kiihlung
der Wande 9a,9b der Giel3walzenabschirmung 9 wird in
der Kiihlzone K laufend eine Temperatur aufrechterhal-
ten, die niedriger ist als die Temperatur des HeilRgas-
stroms T. Der in die Kihlzone K gelangende, mit dem
Kuhlgasstrom G vermischte Heiflgasstrom T wird infol-
gedessen abgekuhlt, so dass seine Aufstiegsbewegung
unterbrochen wird. Die sich vor der Kiihlzone K stauen-
den, aus den Gasstromen G und T gebildeten Gasvo-
lumina werden Uber das Absaugrohr 22 abgesaugt.
[0034] Durch die Ausbildung der von der GieRwalzen-
abschirmung 9 umgrenzten Kihlzone K in nachster N&-
he der GieRBwalzen 2,3 wird so verhindert, dass der
HeilRgasstrom T den Rahmen 23 und die daran befe-
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stigten Aggregate und Einrichtungen erhitzt oder zu ei-
ner Gefahrdung der an der Vorrichtung 1 beschéaftigten
Personen fuhrt.

[0035] Gleichzeitig wird durch die laufende Kiihlung
der Wande 9a,9b der GieRwalzenabschirmung sicher-
gestellt, dass diese trotz der von dem gegossenen
Stahlband abgegebenen Warmestrahlung thermisch so
wenig belastet werden, dass sie auch im Giel3betrieb
ihre Form beibehalten. Auf diese Weise ist eine dauer-
haft dichte Abdichtung zwischen den GieRwalzen 2,3
und den Randern 16,17 der Austritts6ffnung 15 gewahr-
leistet.

[0036] Schlieflich wird durch das Einblasen von iner-
tem Kuhlgas in die Einhausung 8 die Bildung von gro-
Ren Zundermengen auf der Oberflaiche des gegosse-
nen Stahlbands B unterdriickt.

[0037] Im Ergebnis lasst sich so ein gegossenes
Stahlband B erzeugen, das bei minimierter Belastung
der fur seine Herstellung eingesetzten Vorrichtung und
des an dieser Vorrichtung tatigen Personals eine Ober-
flachenbeschaffenheit aufweist, welche es flr die Wei-
terverarbeitung besonders geeignet macht.

BEZUGSZEICHEN

[0038]

1 Vorrichtung zum VergieRen einer Stahl-
schmelze S

2,3 GieRwalzen

4 Gielyspalt

5 Schmelzensumpf

6 Férderweg

7 Warmwalzgerist

8 Einhausung

9 GieRRwalzenabschirmung

9a3,9b Wande der GieRwalzenabschirmung 9

10 Hauptteil der Einhausung 8

11 sandgefillte Rinne

12 Innenraum der Einhausung 8

13 Lage aus Feuerfestmaterial

14 Kihlkanale

15 Eintritts6ffnung

16,17  obere Rander der Eintrittsdffnung

18,19  Flachstrahldisen

20,21 Disen

22 Absaugrohr

23 Rahmen

B gegossenes Stahlband

F Forderrichtung

G  Gasstrom

K Kuhlzone

T HeilRgasstrome

W  Warmband
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Vergieflen von Metallschmelzen,
insbesondere Stahlschmelzen, zu gegossenem
Bandes (B)

- mit im GieRbetrieb gegenlaufig rotierenden
GieRwalzen (2,3), welche die Langsseiten ei-
nes zwischen ihnen gebildeten GieRspalts (4)
begrenzen,

- mit einem Férderweg (6) zum Abtransport des
gegossenen, aus dem Gief3spalt (4) austreten-
den Bands (B),

- mit einer GieRwalzenabschirmung (9), in die
das aus dem GieRspalt (4) austretende Band
(B) durch eine Eintrittso6ffnung (15) eintritt,

- wobei die GielRwalzenabschirmung (9) eine
Kuhlzone (K) umgrenzt, in der wahrend des
GieRbetriebes eine Temperatur herrscht, die
niedriger ist als die Temperatur der vom gegos-
senen Band (B) erwarmten Gase.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet,dass die Gielwalzenabschirmung (9) in
Forderrichtung des gegossenen Bandes (B) unter-
halb der GieRwalzen (2,3) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine der Wande (9a,9b) der GieRwalzenab-
schirmung (9) fluidgekihlt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gekiihlte Wand (9a,9b) minde-
stens einen Kiihlkanal (14) aufweist, durch den das
Kihlfluid wahrend des Gielbetriebs stréomt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine Einrichtung (20,21) zum Einblasen von
Kuhlgas (G) in die Kihlzone (K) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stromung des in die Kiihizone
(K) eingeblasenen Kiihlgases (G) entgegen der
Strémungsrichtung der vom gegossenen Band er-
warmten Gase (T) gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das eingeblasene Kiihlgas
(G) die Oberflache des gegossenen Bandes (B)
Uberstreicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kihlgas (G) in-



10.

1.

12

13.

14.

15.

16.

17.

11 EP 1 340 565 A2

ert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kuhlgas (G) re-
duzierend wirkt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Off-
nungsquerschnitt der Eintritts6ffnung (15) der
GieRwalzenabschirmung (9) an den Querschnitt
des gegossenen Bandes (B) angepasst ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
GiefRwalzenabschirmung (9) spitzdachférmig in
den von den GieRwalzen (2,3) abgegrenzten, un-
terhalb des Giel3spalts (4) vorhandenen Raum er-
streckt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die sich
achsparallel zu den Gieflwalzen (2,3) erstrecken-
den Rander (16,17) der Eintrittséffnung (15) der
GieRRwalzenabschirmung (9) in geringem Abstand
zu den GieRBwalzen (2,3) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich der Eintritts6ffnung (15) Diisen (18,19), insbe-
sondere Flachstrahl- und / oder Rundstrahldiisen,
vorhanden sind, aus denen im GieRbetrieb ein Gas-
strom austritt, welcher dem Austreten von Gas aus
der Eintritts6ffnung (15) entgegenwirkt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
GieRwalzenabschirmung (9) sich in Breitenrichtung
des gegossenen Bandes (B) seitlich der GieRRwal-
zen (2,3) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
GieRRwalzenabschirmung (9) von einem, aus einer
Arbeitsstellung in eine Wartestellung transportier-
baren, die Lager der GieBwalzen (2,3) stlitzenden
Rahmen (23) getragen ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
GieRwalzenabschirmung (9) auf ihren dem gegos-
senen Band (B) zugeordneten Flachen mit Feuer-
festmaterial (11) belegt ist.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
GieRwalzenabschirmung (9) Teil einer Einhausung
(8) ist, die den Foérderweg (6) des aus dem
Giel3spalt (4) austretenden gegossenen Bandes
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

12

(B) in Forderrichtung (F) mindestens Uber einen
vom Austrittsbereich des GieRspalts (4) ausgehen-
den Abschnitt umgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einhausung (8) den Forderweg
(6) des gegossenen Bandes (B) mindestens bis zu
einer ersten, im Férderweg (6) angeordneten Ein-
richtung (17) zum Abférdern oder Warmwalzen des
Bandes (B) umschlieft.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die GieRBwalzen-
abschirmung (9) I6sbar mit der Einhausung (8) ver-
bunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der GieRRwalzenabschir-
mung (9) und der Einhausung (8) eine Dichtung vor-
handen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dassdie Dichtung in Form einer sandge-
fullten Rinne (11) ausgebildet ist, in welcher die
GieRRwalzenabschirmung (9) mit ihrem unteren
Rand steht.

Vorrichtung nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab-
saugeinrichtung zum Absaugen der vom gegosse-
nen Band (B) erwdrmten Gase (T) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22 und einem der An-
spriche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass die Einhausung (8) eine Absaugdéffnung (22)
aufweist, an die die Absaugeinrichtung angeschlos-
sen ist.

Verfahren zum Vergief3en von Metallschmelze, ins-
besondere Stahlschmelze, zu gegossenem Ban-
des (B), bei dem die Metallschmelze in einem zwi-
schen zwei im GieRbetrieb gegenlaufig rotierenden
GieRwalzen (2,3) ausgebildeten Giel3spalt (4) zu ei-
nem Band (B) gegossen, das anschlieRend Uber ei-
nen Férderweg abtransportiert wird, wobei das ge-
gossene Band (B) beim Verlassen des Giel3spalts
(4) eine Kuhlzone (K) durchlauft, in der eine Tem-
peratur aufrechterhalten wird, welche niedriger ist
als die Temperatur der vom gegossenen Band (B)
erwarmten Gase.
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