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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum kon-
tinuierlichen VergieRen von Metallschmelze, vorzugs-
weise Stahlschmelze zu gegossenem Band gemafR den
Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruchs 1.

[0002] Beim Vergieflden von Stahl in
ZweiwalzengieBmaschinen sind jeweils zwei wahrend
des GieRRprozesses gegenlaufig rotierende, achsparallel
angeordnete und innen geklhlte GieRBwalzen vorhan-
den, welche die Langsseiten eines zwischen ihnen aus-
gebildeten GieRspalts begrenzen. Die seitliche Abdich-
tung des GieRspaltes erfolgt durch Seitenplatten, die ge-
gen die Stirnseiten der Giewalzen angestellt sind. In
diesen Gieldspalt wird jeweils soviel flissige Schmelze
gegossen, dass sich oberhalb des Giel3spalts ein
Schmelzensumpf bildet. Aus diesem Schmelzensumpf
auf die GieRwalzen gelangende Schmelze erstarrt dort
und wird von den GieRwalzen in den Gie3spalt geférdert.
Im Giel3spalt wird aus den solcherart auf den GieRwalzen
gebildeten Strangschalen und noch flieRfahiger Schmel-
ze das gegossene Band geformt, welches anschliel3end
nach unten aus dem GieRRspalt abgezogen und einer
Weiterverarbeitung zugeleitet wird.

[0003] Da das gegossene Band beim Verlassen des
GieRspaltes hohe Temperaturen aufweist, kommt es an
seiner Oberflache bei Kontakt mit Sauerstoff zu Zunder-
bildung, die die kontinuierliche Weiterverarbeitung des
Bandes behindert. Insbesondere beeinflult der Zunder
das Arbeitsergebnis des auf das Gielten des Bandes
nachfolgend durchgefiihrte Inline-Warmwalzen negativ.
[0004] Es sind verschiedene Losungen zur Verminde-
rung des Umfangs der Zunderbildung vorgeschlagen
worden. So ist es beispielsweise aus der US-A
5,584,337, der EP-A 776 984, der EP-A 780 177 und der
EP-B 830 223 bekannt, bei Vorrichtungen der in Rede
stehenden Art unterhalb des GieRspaltes eine Einhau-
sung anzuordnen, in der wahrend des GieRbetriebes ei-
ne sauerstoffreduzierte, inerte Gasatmosphare aufrecht
erhalten wird. Aus der EP-A 780 177 ist es insbesondere
auch bekannt, die Einhausung direkt an die Gielwalzen
heranzufiihren und mit einer berGihrenden Dichtung ei-
nen luftdichten Kontakt herzustellen. Dieses Dokument
gibt jedoch keinen Hinweis, wie ein Austausch der
GielRwalzen bei verschiedenen Giellwalzendimensio-
nen erfolgen konnte.

[0005] Neben dem Problem der Zunderbildung be-
steht im Betrieb der bekannten Zweiwalzengieffimaschi-
ne die Schwierigkeit, daR es durch die vom gegossenen
Band abgegebene Wéaremstrahlung zu einer erheblichen
Aufheizung der Im Strahlungsbereich befindlichen Bau-
elemente der ZweiwalzengieRmaschine kommt Diese
Aufheizung fuhrt einerseits zu einer Verformung der die
GielRwalzen tragenden Trager. Diese Verformungen ma-
chen es insbesondere dann schwierig die MaRhaltigkeit
des gegossenen Bandes zu gewahrleisten, wenn die be-
treffenden Trager als ein zum Wechseln der GieRwalzen
transportabler Rahmen ausgebildet sind. Andererseits
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fuhren die hohen Temperaturen im Bereich der Zweiwal-
zengieBmaschine zu einer erheblichen physischen Be-
lastung des den GieRbetrieb tiberwachenden Personals
auf der GieRbiihne.

[0006] Weiters reduziert die direkte Warmestrahlung
des sehr heillen aus dem Giel3spalt austretenden Ban-
des die rasche Abkihlung der GieRwalzenoberflache
und es ergeben sich auch Verschmutzungen der
GieRBwalzenoberflache durch Schmutzpartikel, diein den
aufwarts stromenden heilen Gasmassen unter den bei-
den Giellwalzen enthalten sein kénnen.

[0007] Aus der EP 903 190 A2 ist eine Zweiwalzen-
gieRanlage bekannt, bei der in einem gréReren Abstand
von den GielRwalzen eine feuerfeste Abschirmung am
Tragrahmen der GieRBwalzen befestigt ist. Diese Abschir-
mung bildet fir das gegossene Metallband einen Ein-
gangstrichter in eine nachgeordnete Transportkammer,
ohne jedoch die auf einer Iangeren Wegstrecke vom Me-
tallband abstrahlende Warme wirksam von den Gief3wal-
zen abzuschirmen- Auch das im Durchtrittsbereich der
Abschirmung betriebsbedingt in wechselndem Ausmaf}
ausschwenkende Metallband verhindert eine ausrei-
chende Abschirmung der Transportkammer zu den
GielRwalzen.

[0008] Insbesondere bei einem mit einem Format-
wechsel verbundenen Wechsel der GieRwalzen, beidem
vorwiegend eine Anderung der Bandbreite des zu gie-
Renden Bandes und damit verbunden die Dimension der
GieRBwalzen (Durchmesser, Ballenldnge) geédndert wird,
andern sich auch die geometrischen Verhaltnisse flir den
Eintritt des gegossenen Bandes in die unmittelbar nach-
geordnete Einhausung. Damit ergibt sich auch die Not-
wendigkeit an dieser Einhausung Teile auszuwechseln,
wodurch sich der zeitliche Aufwand fiir den Formatwech-
sel erheblich erhéht.

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
se beschriebenen Nachteile zu vermeiden und eine Vor-
richtung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen,
bei der ein GieRwalzenwechsel mit minimalem Monta-
geaufwand wahrend des Wechselvorganges durchfiihr-
bar ist und gleichzeitig die Belastung der GieRwalzen
und der sie tragenden Umgebungskonstruktion durch
von dem gegossenen Band abgegebene Warme redu-
ziert ist.

[0010] Diese Aufgabe wird ausgehend von dem vor-
anstehend erlauterten Stand der Technik durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0011] Die bei der erfindungsgemafen Vorrichtung
vorgesehene GieRwalzen-Abschirmung erméglicht auf
diese Weise einen besonders effektiven Schutz der
GieRBwalzen, der fir ihre Lagerung und ihren Betrieb be-
notigten Bauelemente und aller sonstigen in der Nach-
barschaft der GieRBwalzen angeordneten Aggregate vor
aufsteigenden, vom gegossenen Band aufgeheizten Ga-
sen.

[0012] Die GieRwalzen-Abschirmung kann hierbei di-
rekt oder indirekt mit dem die GieRwalzenlager aufneh-
menden Rahmen verbunden sein.
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[0013] Nach einer ersten Ausfiihrungsform liegen die
die Gielwalzen (2, 3) aufnehmenden Giellwalzenlager
(2a, 3a) auf einem Rahmen (25) auf und die GieRwalzen-
Abschirmung (10) schliet am stiitzenden Rahmen (25)
an. Solcherart wird eine kompakte Baugruppe gebildet,
die als solche leicht zwischen einer Arbeitsstellung und
einer Wartestellung manipulierbar ist.

[0014] Nach einer weiteren Ausfuihrungsform greifen
die die GieRBwalzen (2, 3) aufnehmenden GieRwalzenla-
ger (2a, 3a) hdangend am Rahmen (25) an und die
GielRwalzen-Abschirmung (10) ist an den GieRwalzenla-
gem (2a, 3a) befestigt. Auch diese Ausbildungsvariante
bietet die Vorteile einer kompakten Baugruppe.

[0015] Durch die Befestigung der GieRwalzen-Ab-
schirmung am tragenden Rahmen |aRt sich der Rahmen
mit den GieBwalzen und der GieRwalzen-Abschirmung
bei einem Walzenwechsel als komplette Baueinheit aus-
tauschen. So kénnen nach einem Transport des Rah-
mens aus einer Arbeits- in eine Wartestellung nicht nur
die Walzen selbst gewartet werden, sondern auch die
GielRwalzen-Abschirmung und die beispielsweise zum
Kuhlen der Wande der GieRwalzen-Abschirmung sowie
zum Einblasen der Kuhlgase an der Gielwalzen-Ab-
schirmung vorgesehenen Aggregate. Bei einem Dimen-
sionswechsel der GieRwalzen kann in einfacher Weise
gleichzeitig die GieBwalzen-Abschirmung den Abmes-
sungen der Giewalzen angepasst werden.

[0016] Eine hinsichtlich der schiitzenden Wirkung der
thermischen Abschirmung sowie auch hinsichtlich redu-
zierter GieRwalzenverschmutzung glinstige Ausgestal-
tung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass
sich die Gieflwalzen-Abschirmung spitzdachférmig in
den durch die GieBwalzen abgegrenzten, unterhalb des
Gielispaltes vorhandenen Raum, erstreckt. Bei dieser
Ausgestaltung ist die Eintrittséffnung zum Durchleiten
des aus dem Giel3spalt austretenden gegossenen Ban-
des bevorzugt im Firstbereich der Abschirmung ausge-
bildet. Durch eine solche spitzdachférmige, an die Form
des gegossenen Bandes im Austrittsbereich angepasste
Ausgestaltung der GieRwalzen-Abschirmung ist es még-
lich, sowohl die GieRwalzen als auch die in ihrer Nach-
barschaft angeordneten Bauelemente und Aggregate
weitgehend vollstandig gegeniber dem gegossenen
Band abzuschirmen. Eine glinstige Ausgestaltung be-
stehtdarin, dass der Querschnitt der Eintritts6ffnung dem
Querschnitt des gegossenen Bandes angepasst ist. Las-
sen die ortlichen Gegebenheiten eine derart enge An-
ordnung von Walzen, Gieflwalzen-Abschirmung und ge-
gossenem Band nicht zu, so ist es alternativ méglich, die
sich achsparallel zu den GieRwalzen erstreckenden
Rander der Eintritts6ffnung der GieRBwalzen-Abschir-
mung mit Spalt zu den GieRwalzen anzuordnen. In die-
sem Fall bildet die GieRwalzen-Abschirmung im Bereich
der GieBwalzen lediglich eine seitliche Umgrenzung der
Kuhlzone, wahrend deren obere Begrenzung durch die
GielRwalzen selbst gebildet ist. Die GieRwalzen-Abschir-
mung weist zusatzlich Wande auf, die sich im Bereich
der Gieflwalzen-Stirnseiten parallel zu diesen erstrek-
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ken, sodass zumindest die Rander dieser Wande mit
Spalt zu den Stirnseiten der GieBwalzen angeordnet
sind. Der Austritt heiBer Gase aus der Gielwalzen-Ab-
schirmung zu den zu schitzenden Bauteilen der Zwei-
walzen-Gielimaschine wird fast vollig vermieden, wenn
zwischen den Randern der Giel3walzen-Abschirmung
und den Giel3walzen eine Dichtung angeordnet ist, die
vorzugsweise von die Gieflwalzenoberflache beriihren-
den oder davon weniger als 4 mm beabstandeten Bir-
sten oder einer flexiblen abriebarmen Leiste gebildet ist.
[0017] Istinan sich bekannter Weise eine Einhausung
vorgesehen, die den Férderweg des gegossenen Ban-
des zumindest abschnittsweise umgibt, so ist es glnstig,
wenn die Giel3walzen-Abschirmung auf eine solche Ein-
hausung aufgesetzt bzw. Teil einer solchen Einhausung
ist. Dabei umschliet die Einhausung gemeinsam mit der
Giellwalzen-Abschirmung bevorzugt den Forderweg
des gegossenen Bandes mindestens bis zu einem er-
sten, im Forderweg angeordneten Paar von Walzen zum
Abférdern oder Warmwalzen des Bandes. Diese Ausge-
staltung erweist sich insbesondere dann als zweckma-
ig, wenn in der Einhausung zur Unterdriickung der Zun-
derbildung eine inerte Atmosphére aufrecht erhalten
wird.

[0018] Schlielt an die GieRwalzen-Abschirmung eine
Einhausung an, so ist es im Hinblick auf die Mdglichkeit
einer einfachen regelmaRigen Wartung giinstig, wenn
diese Giellwalzen-Abschirmung Idsbar mit der Einhau-
sung verbunden ist. Dies gilt insbesondere dann, wenn
die GieBwalzen-Abschirmung mit einem transportablen
Rahmen verbunden ist. In diesem Fall sollten zwischen
der GieRwalzen-Abschirmung und der Einhausung eine
Dichtung vorhanden sein, die den thermischen Belastun-
gen im Bereich der ZweiwalzengieBmaschine standhalt.
Dies kann dadurch bewerkstelligt werden, dal sie in
Form einer sandgefiillten Rinne ausgebildetist, in welche
die GieRwalzen-Abschirmung mit ihrem unteren Rand
nach Absenkung der GieRwalzen-Abschirmung auf Ein-
hausung eintaucht.

[0019] Um den GielRwalzenwechsel besonders
schnell und fiir die Betriebsmannschaft leicht durchfiihr-
bar zu gestalten, ist der die GieRwalzenlager stiitzende
Rahmen mit sich auf einer Fahrbahn abstiitzenden
Transporteinrichtung, vorzugsweise einem Fahrwerk, zu
seinem Verbringen zwischen einer Arbeitsstellung bzw.
Betriebsstellung und einer Wartestellung und umgekehrt
ausgestattet.

[0020] Um diesen Bewegungsablauf effizient durch-
fuhren zu kénnen wird die GieRwalzen-Abschirmung von
der an der Einhausung angeordneten Dichtung dadurch
getrennt, dass der die GieRwalzenlager stiitzende Rah-
men gegenuber der Fahrbahn bzw. dem Fahrwerk, vor-
zugsweise durch ein Hub- oder Schwenkwerk, hohen-
verstellbar ausgebildet ist.

[0021] Eine schnell durchfiihrbare und eine hohe Ein-
stellgenauigkeit aufweisende Anordnung der Wechsel-
einrichtung liegt vor, wenn der mit einem Hub- oder
Schwenkwerk anhebbar und absenkbar ausgebildete
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Rahmen in der Arbeitsstellung auf einer Zwischenplatte
zentriert aufliegt und zur Verlagerung in eine Wartestel-
lungin eine gegentiber der Zwischenplatte angehobenen
Position verbracht ist. Hierbei werden beim Absenken
der Rahmens auf die Zwischenplatte zur lagegenauen
Justierung der beiden Bauteile zueinander Zentrierein-
richtungen verwendet, die eine Zentrierung sowohl in la-
teraler als auch in transversaler Richtung sicher gewahr-
leisten. Vorzugsweise sind fiir die Zentrierung in jeder
der beiden Richtungen unabhangig voneinander wirken-
de Zentriereinrichtungen vorgesehen.

[0022] Die Abschirmung gegeniliber aufsteigenden
heilen Gasen wirkt besonders effizient, wenn diese
GielRwalzen-Abschirmung eine Kiihlezone umgrenzt, in
der wahrend des Giellbetriecbes eine Temperatur
herrrscht, die niedriger ist als die Temperatur der vom
gegossenen Band erwadrmten Gase. Dadurch wird nahe
benachbart zum Austrittsbereich des Gielispaltes eine
Zone ausgebildet, in der gezielt eine Absenkung der
Temperatur herbeigefihrt ist. Durch diese Abklihlung
wird die natirliche, thermisch bedingte Strémung (Ka-
mineffekt) unterbrochen, in der die vom gegossenen
Band beidessen Transport iiber den Férderweg erhitzten
Gase entgegen der Forderrichtung des Bandes aufstei-
gen. Bei einer erfindungsgeman ausgebildeten Vorrich-
tung bildet die Kiihlzone so eine Barriere, durch die ver-
hindert wird, dass die durch das Band erhitzten heil3en
Gase die fiir die Abstlitzung der GieRwalzen erforderli-
chen Bauelemente erreichen. Dem bei konventionellen
BandgieRvorrichtungen infolge der Aufheizung der Gase
unvermeidbaren Kamineffekt wird so wirksam entgegen
gewirkt. Die GielRwalzen-Abschirmung stellt solcherart
ein korperliches Hindernis dar, durch welches der Strom
der heilRen Gase zu den GielRwalzen oder einer im Be-
reich der GieBwalzen beispielsweise vorhandenen Ar-
beitsbiihne unterbrochen wird. Gleichzeitig steht die Ab-
schirmung zur gezielten Abklihlung der im von ihr um-
grenzten Raum vorhandenen Gase zur Verfligung. In
gleicher Weise flhrt die Giel3walzen-Abschirmung in
Kombination mit einer Abklhlung der Gase in der Kuihl-
zone zu einer entscheidenden Verminderung der Ge-
fahrdung des im Bereich der GieRwalzen eingesetzten
Personals.

[0023] Die Ausbildung einer Kuhlzone im durch die
GieBwalzen-Abschirmung umgrenzten Bereich kann
beispielsweise dadurch erzeugt werden, dass zumindest
eine der Wande der GieBwalzen-Abschirmung an eine
KihImittel-Versorgungseinrichtung angeschlossen ist.
Die Ausbildung einer Kuhlzone wird im weiteren dadurch
realisiert, dass zumindest eine der Wande der GieRwal-
zen-Abschirmung fluidgekihlt ist. Zu diesem Zweck
weist die gekuhlte Wand zumindest einen Kihlkanal auf,
durch den das Kuhlfluid wahrend des GieRbetriebs
stromt. Eine solche Flissigkeitskiihlurig stellt sicher,
dass die auf die GieBwalzen-Abschirmung einwirkende
Warme schnell und wirkungsvoll abgefiihrt wird. Gleich-
zeitig fihrt die Kiihlung der GieRwalzen-Abschirmung zu
einer intensiven Abkulhlung der auf die GieBwalzen-Ab-
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schirmung treffenden Gase, die sich mit den in den von
der Abschirmung umgrenzten Bereich nachstromenden
heiRen Gasen mischen, sodass auch diese gekihlt wer-
den und sich eine Zone niedrigerer Temperatur einstellt.
[0024] Die Ausbildung der Kiihlzone kann zudem be-
sonders wirkungsvoll dadurch unterstiitzt werden, indem
zumindest eine Einrichtung zum Einblasen von Kuhlgas
in die Kihlzone vorgesehen ist. Dabei kann die Wirkung
des Kuhlgases zusétzlich verbessert werden, wenn die
Strémung des in die Kiihlzone eingeblasenen Kiihigases
im wesentlichen entgegen der Strémungsrichtung der
vom gegossenen Band erwarmten Gase gerichtet ist.
Diese Ausrichtung der Kihlgasstromung flihrt zu einer
intensiven Durchmischung der heilRen Gase mit dem
Kihlgas, sodass innerhalb kurzer Zeit eine besonders
wirksame Kuhlzone aufgebaut und das Aufsteigen von
HeilRgasen Uber die Gieflwalzen-Abschirmung hinaus
besonders sicher verhindert wird. Weiter erhéht werden
kann die Wirksamkeit der Kihlgasstromung dadurch,
dass sie die Oberflache des gegossenen Bandes (iber-
streicht. Auf diese Weise werden nicht nur die aufstei-
genden, durch das gegossene Band erhitzten Gase, son-
dern auch das Band selbst abgekiihlt und die von ihm
abgegebene Warmestrahlung reduziert, sodass auch die
mit dem Band im Verlauf des weiteren Férderweges in
Kontakt kommenden Gase weniger erhitzt werden.
Gleichzeitig bildet der gegen die Bandoberflache gerich-
tete Gasstrom zusatzlich zu der thermischen Barriere ei-
ne strdmungstechnische Barriere, durch die der Aufstieg
von Heiflgasen unmittelbar an der Oberflache des Ban-
des ebenfalls unterdriickt wird.

[0025] Schon durch die im Bereich der Kiihlzone er-
reichte Abkihlung des Bandes wird die Menge des auf
der Bandoberflache im Laufe des Transport des Bandes
entstehenden Zunders vermindert. Weiter unterdruckt
werden kann die Zunderbildung in solchen Fallen, in de-
nen in den Kihlbereich ein inertes Kiihlgas eingeblasen
wird. Durch Einblasen eines inerten Gases wird nicht nur
eine Abklhlung der Bandoberflache erreicht, sondern es
wird auch einem Kontakt der Oberflache des gegosse-
nen Bandes mit Luftsauerstoff der Umgebung und damit
einhergehend der Entstehung von gréReren Zunder-
schichten auf der Bandoberflache wirksam entgegen ge-
wirkt.

[0026] Einer fir viele Anwendungsfélle unerwiinsch-
ten Oxidation des Bandes kann dadurch entgegen ge-
wirkt werden, dass alternativ oder erganzend zum Ein-
blasen von Inertgas ein reduzierend wirkendes kiihles
Gas in die Kuhlzone eingeblasen wird.

[0027] Unabhangig von der Ausformung der GielRwal-
zen-Abschirmung ist es gunstig, wenn im Bereich der
Eintritts6ffnung jeweils Diisen vorhanden sind, aus de-
nen wahrend des GielRbetriebes ein Gasstrom austritt,
welcher dem Austreten von Gas aus der Eintritts6ffnung
entgegen wirkt. Dies kann, wenn die Eintritts6ffnung mit
ihren Randern das den Gief3spalt verlassende gegosse-
ne Band eng umgibt, beispielsweise dadurch gesche-
hen, dass ein Gasstrom nach Art eines Gasstrahlmes-
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sers gegen das Band gerichtet wird. Erfolgt demgegen-
Uber die Abdichtung der Eintritts6ffnung gegentiber den
GieBwalzen, so kann in entsprechender Weise ein Gas-
strahl gegen die GieRwalzen gerichtet werden. Abhangig
von den Ortlichen Gegebenheiten kénnen dazu tber die
Breite des Bandes oder der GielRwalzen verteilt ange-
ordnete Flachstrahldiisen oder Rundstrahldiisen einge-
setzt werden, deren Strahlen einander so zugeordnet
sind, dass ein Einsaugen von Gasen, insbesondere Luft,
aus der Umgebung der Vorrichtung in die von der
GielRwalzen-Abschirmung abgetrennte Kiihizone verhin-
dert wird.

[0028] Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung der
GieBwalzen-Abschirmung besteht darin, dass die
Giellwalzen-Abschirmung zur Unterstiitzung ihrer hitze-
dadmmenden Wirkung auf ihrer dem gegossenen Band
zugeordneten Flachen mit Feuerfestmaterial belegt ist.
[0029] Die Belastungder Aggregate und Bauelemente
der ZweiwalzengielRvonichtung kann zudem dadurch
weiter reduziert werden, dass eine Absaugeinrichtung
zum Absaugen der vom gegossenen Band erwarmten
Gase vorhanden ist. Im Fall, da® eine Einhausung des
Transportweges des gegossenen Bandes vorgesehen
ist, kann die Einhausung eine Absaug6ffnung aufweisen,
an welche die Absaugeinrichtung angeschlossen ist.
[0030] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den abh&ngigen Anspriichen angegeben
und werden nachfolgend anhand einer ein Ausfiihrungs-
beispiel darstellenden Zeichnung naher erlautert.
[0031] Es zeigen schematisch:

Fig. 1: eine Vorrichtung zum Vergie3en von
Stahlschmelze zu gegossenem Band
in einem ersten Langsschnitt,

die Vorrichtung zum VergielRen von
Stahlschmelze in einem zweiten
Langsschnitt,

die erfindungsgemafRe Vorrichtung
zum VergieRen von Stahlschmelze in
der Arbeitsstellung und in der Warte-
stellung nach einer ersten Ausfih-
rungsform,

die spitzdachférmige Ausgestaltung
der GieRBwalzen-Abschirmung als
Detail der Figuren 3a und 3b,

die erfindungsgemafRe Vorrichtung
zum VergieBen von Stahlschmelze
nach einer zweiten Ausfihrungsform.

Fig. 2:

Fig. 3a und 3b:

Fig. 4:

Fig. 5:

[0032] Die als ZweiwalzengieRanlage ausgebildete
Vorrichtung 1 zum Vergiel3en einer Stahlschmelze zu
einem gegossenen Stahlband B, wie sie in den Figuren
1 und 2 schematisch dargestellt ist, weist zwei achspar-
allel zueinander angeordnete und gegenlaufig zueinan-
der rotierende GieRwalzen 2, 3 auf, welche die Langs-
seiten eines zwischen ihnen ausgebildeten GieRspaltes
4 und des darliber angeordneten Schmelzensumpfes 5
begrenzen, in den die Stahlschmelze von einem nicht
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dargestellten Zwischengefal’ oder einer Giel3pfanne zu-
geleitet wird. Die beiden seitlichen von den Giellwalzen
2, 3 freien Querseiten des Giellspaltes 4 und des
Schmelzensumpfes 5 sind jeweils durch an die Stirnsei-
ten der GieRBwalzen anpreRbare Seitenabdichtungen 6
abgedichtet, von denen nur eine schematisch dargestelit
ist. Wahrend des Gieflens werden die Gielwalzen 2, 3
kontinuierlich durch einen Kuhlwasserstrom gekuhlt.
[0033] Das aus dem Giel3spalt 4 abgezogene gegos-
sene Stahlband B wird liber einen Férderweg 7 zu einem
Warmwalzgerist 8 oder einem Treibrollengerist trans-
portiert in dem es kontinuierlich zu einem Warmband W
mit bestimmter Enddicke warmgewalzt wird. Der Forder-
weg 7 weist dabei einen ausgehend von dem GieR3spalt
4 im wesentlichen vertikal verlaufenden ersten Abschnitt
auf, der anschlieRend in einem Bogen in einen zum
Warmwalzgerust 8 fihrenden, im wesentlichen horizon-
tal verlaufenden zweiten Abschnitt ibergeht.

[0034] Der Forderweg 7 ist bis zum Warmwalzgeriist
8 im wesentlichen vollstdndig von einer Einhausung 9
umgeben, die ihn gegenliber der Umgebung so ab-
schirmt, dass das warmgewalzte Warmband W erst au-
Rerhalb der Einhausung in direkten Kontakt mit der Um-
gebungsluft kommt. Die den Gie3walzen 2, 3 zugeord-
nete GieRwalzen-Abschirmung 10 ist I6sbar auf den obe-
ren Rand des gegenuber der Giellwalzen-Abschirmung
10 wesentlich gréReren Einhausung 9 aufgesetzt. Dazu
istauf dem oberen Rand der Einhausung 9 eine mit Sand
gefillte Rinne 12 eingeformt, in der die GieRwalzen-Ab-
schirmung 10 mit ihrem unteren Randbereich sitzt. Die
Rinne 12 bildet mit dem in ihr enthaltenen Sand eine
Dichtung 13, bei welcher der in der Rinne 12 enthaltene
Sand sicherstellt, dass im Bereich der Rinne 12 keine
Umgebungsluft in den von der Einhausung 9 umschlos-
senen Innenraum 14 gelangt.

[0035] Sowohl die GielRwalzen-Abschirmung 10 als
auch die Einhausung 9 sind auf dem Férderweg 7 zuge-
ordneten Innenseite mit einer Lage 15 aus Feuerfestma-
terial ausgekleidet. Durch die Lage 15 wird die thermi-
sche Belastung der beispielsweise aus Stahl bestehen-
den AuRenwand der Einhausung 9 reduziert. Weiters bil-
det die feuerfeste Lage 15 auch eine Isolierung, durch
welche die von der Einhausung 9 auf die Umgebung wir-
kende Waremstrahlung vermindert ist.

[0036] Die GieBwalzen-Abschirmung 10 ist spitzdach-
férmig derart ausgebildet, dass ihre den GieRwalzen 2,
3 jeweils zugeordneten Wande 10a, 10b spitzin Richtung
des Gielispaltes 4 aufeinander zulaufend ausgebildet
sind und sich bis knapp unterhalb der GieRwalzen 2, 3
erstrecken. Am der Einhausung 9 zugeordneten Rand-
bereich weist die GieRwalzen-Abschirmung 10 einen
Rahmenabschnitt von geringer Héhe auf, mit dem sie in
der Rinne 12 sitzt. Die Einhausung 9 und mit ihr die
GieRwalzen-Abschirmung 10 erstrecken sich dabei seit-
lich Uber die Breite des gegossenen Stahlbandes B hin-
aus, wobei die Einhausung 9 in ihrem Gber die Breite der
Giellwalzen 2, 3 hinaus stehenden Teil geschlossen ist.
[0037] Im Uber die Breite der GieRwalzen 2, 3 Uiberra-
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genden Teil sind in die Wande 10a, 10b der GieRwalzen-
Abschirmung 10 Kiihlkanale 16 eingeformt, durch die im
GielRbetrieb kontinuierlich ein Kuhlwasserstrom geleitet
wird. Auf diese Weise sind die Wande 10a, 10b minde-
stens genauso gekihlt wie die Giellwalzen 2, 3 (Fig.2).
[0038] Im Bereich der GieRwalzen 2, 3 ist eine Ein-
tritts6ffnung 17 in der GieRwalzen-Abschirmung 10 aus-
gebildet, durch die das gegossene Stahlband B in wei-
terer Folge in die Einhausung 9 eintritt. Die oberen, auf
dem Rahmenabschnitt gebildeten Rander 18, 19 sind
jeweils Flachstrahldiisen 20, 21 angeordnet, aus denen
nach Art eines Luftmessers Inertgas gegen die jeweiligen
GielRwalzen 2 bzw. 3 geblasen wird. Auf diese Weise ist
eine kontaktlose Abdichtung des zwischen den oberen
Randern 18, 19 und den Gieflwalzen 2, 3 notwendigen
geringen Abstandes bzw vorhandenen Spaltes bei
gleichzeitig uneingeschrankter Beweglichkeit der
Giellwalzen 2, 3 hergestellt, durch die das Eindringen
von Umgebungsluft in die Einhausung 9 verhindert wird
(Fig.1).

[0039] Eine Abschottung des zwischen den oberen
Randern 18, 19 und den Gieldwalzen 2, 3 parallel zu de-
ren Achsrichtung vorhandenen Spaltes gegen austreten-
de heifle Gase ist alternativ durch eine Dichtung 42 er-
zielbar, die von einer die GieRwalzenoberflache berih-
renden Birsten oder einer flexiblen Leiste gebildet ist
(Fig.4).

[0040] Wie in den Fig. 3a und 3b dargestellt ist, ragen
an den beiden Stirnseiten der GieRwalzen 2, 3 im gerin-
gen Abstand zu diesen Wande 10c, 10d der GieRwalzen-
Abschirmung 10 nach oben und grenzen den Austritts-
bereich des Gieflspaltes 4 nach unten parallel zu den
Schmalseiten des gegossenen Bandes ab. Die Rander
dieser Wande 10c, 10d tragen Dichtungen 42, die den
geringen Abstand bzw. Spalt zu den GieRwalzen-Stirn-
seiten abdecken, wobei im Randbereich zu den an-
pressbaren Seitenabdichtungen 6 diese Dichtungen 42
auch/oder zwischen den aufragenden Wanden 10c¢, 10d
und den anpressbaren Seitenabdichtungen 6 angeord-
net sein kdnnen.

[0041] Zuséatzlich tragt die GieBwalzen-Abschirmung
10 auf der dem Innenraum 14 der Einhausung 9 zuge-
ordneten Seite ihrer Wande 10a, 10b jeweils Diisen 22,
23 aus denen im GieRbetrieb jeweils ein aus einem In-
ertgas oder einem Gemisch aus einem Inertgas und ei-
nem reduzierenden Gas bestehenden Gasstrom G in
den Innenraum 14 der Einhausung 9 geblasen wird. Die
Dusen 22, 23 sind dabei derart ausgerichtet, dass min-
destens ein Teil des aus ihnen austretenden Gasstroms
G die Oberflache des gegossenen Stahlbandes B Uber-
streicht.

[0042] Mit einem Abstand unterhalb der Rinne 12 ist
in eine Seitenwand der Einhausung 9 eine Offnung ein-
geformt, an die ein zu einer nicht dargestellten Absaug-
einrichtung fiihrendes Absaugrohr 24 angeschlosseniist.
[0043] Die GieBwalzen-Abschirmung 10 ist an einem
Rahmen 25 befestigt, der die in GieBwalzenlagern 2a,
3a abgestutzten GieBwalzen 2, 3 und andere, hier nicht
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dargestellte Aggregate tragt, die zur Versorgung und
zum Antrieb der GieRBwalzen 2, 3 benétigt werden. Der
Rahmen 25 kann mit den von ihm getragenen GieRwal-
zen 2, 3, der GielRwalzen-Abschirmung 10 und den an-
deren Aggregaten aus seiner in den Figuren dargestell-
ten Arbeitsstellung in eine nicht gezeigte Wartestellung
transportiert werden, in der Wartungsarbeiten vorge-
nommen werden.

[0044] Die auf einem Rahmen 25 abgestitzten
GieRwalzen 2, 3 und die mit dem Rahmen 25 |6sbar ver-
bundene GieRwalzen-Abschirmung 10 ist in Fig. 3a in
einer Arbeitsstellung, in der der Giel3vorgang stattfindet,
und in Fig. 3b in einer Wartestellung, in der Wartungsar-
beiten, insbesondere der WielRwalzenwechsel und der
Wechsel der Giellwalzenabschirmung stattfindet, sche-
matisch dargestellt.

[0045] Zur Durchfiihrung der gemeinsamen Verlage-
rung der Giellwalzen 2, 3 und der GielRwalzen-Abschir-
mung 10 zwischen einer Arbeitsstellung und einer War-
testellung ist der Rahmen 25 mit einem Fahrwerk 26 mit
schienengebundenen Radern 26a ausgestattet, wobei
sich die Rader 26a auf einer stationaren, vorzugsweise
Schienen tragenden Fahrbahn 28 abstlitzen. An der Zwi-
schenplatte 27 ist ein Fahrantrieb 29 fiir das Fahrwerk
26 befestigt. Der Fahrantrieb 29 besteht aus einem als
Kettenrad ausgestalteten Antriebsrad 30, welches an ei-
nen Antriebsmotor 31 gekoppelt ist, und einem als Ket-
tenrad ausgebildeten Umlenkrad 32, welches mit dem
Antriebsrad 31 Uber eine umlaufende Antriebskette 33
verbunden ist. Durch einen in die Antriebskette 33 ver-
schiebbar eingreifenden und am Rahmen 25 veranker-
ten Antriebsdorn 34 sind der Rahmen 25, die Giel3walzen
2, 3 und die GieBwalzen-Abschirmung 10 von einer Be-
triebsposition in eine Warteposition und zurtick transpor-
tierbar. Durch den verschiebbar in die Antriebskette 33
eingreifenden Antriebsdorn 34 wird ein Anheben des
Rahmens 25 gegentiber der Zwischenplatte 27 ohne Un-
terbrechung des Fahrantriebes 29 erméglicht. Zur Anhe-
bung des unteren Randes der GielRwalzen-Abschirmung
10 aus der sangefliten Rinne 12 der Dichtung 13 istdem
Fahrwerk 26 ein Hub- oder Schwenkwerk 35 zugeordnet,
welches den Rahmen 25 gegenlber dem Fahrwerk 26
bzw. der Zwischenplatte 27 anhebt und die Verschiebung
zwischen Arbeitsstellung und Wartestellung erst ermdg-
licht. Das Hub- oder Schwenkwerk wird entweder von
Hubzylindern betétigt, die zwischen dem Fahrwerk und
dem Rahmen angeordnet sind und den Rahmen entlang
von Flihrungen vertikal anheben (nicht dargestellt), oder
es sind die Radsatze der Fahrwerke 26 in Schwenkhe-
beln 37 schwenkbar abgestitzt, die ihrerseits mit einem
Ende am Rahmen 25angelenkt sind und an ihrem ande-
ren Ende von Kolben-Zylindereinheiten 36 betatigt wer-
den, wodurch ebenfalls ein Anheben des Rahmens 25
und der GieRBwalzen-Abschirmung 10 realisiert ist.
[0046] Zur spielfreien Festlegung des Rahmens 25 in
der Arbeitsposition ragen auf der Zwischenplatte 27 Zen-
trierbolzen 38 nach oben und greifen beim Absenken des
Rahmens 25 auf die Zwischenplatte 27 in laterale Zen-
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triernuten 39 im Rahmen 25 ein. Weiters ist auf der Zwi-
schenplatte ein Zentrierrad 40 befestigt, welches bei Ab-
senkung des Rahmens 25 in eine transversale Zentrier-
nut 41 mit schrdgen Flanken am Rahmen 25 eingreift.
Mit diesen Zentriereinrichtungen wird eine prazise Zen-
trierung des Rahmens 25 in zwei zueinander normalen
Richtungen auf der Zwischenplatte erreicht. Zur Umset-
zung des Rahmens von der Arbeitsstellung in die War-
testellung, wird der auf der Zwischenplatte 27 aufliegen-
de Rahmen 25 in vertikaler Richtung um die Hubhdhe h
soweit angehoben, dass die zwischen dem Rahmen und
der Zwischenplatte wirksamen Zentriereinrichtungen au-
Rer Eingriff sind. In der Warteposition kann der Rahmen
25inderangehobenen Position verbleiben oder vorzugs-
weise auf einer Arbeitsplatte abgesetzt werden, die in
Fig. 3b Teil der Zwischenplatte ist.

[0047] InFig. 5istin einer schematischen Darstellung
eine weitere Ausfihrungsform der Baugruppe, beste-
hend aus GieRwalzen 2, 3, Giellwalzenlagern 2a, 3a,
einem Rahmen 25 und einer GieRwalzen-Abschirmung
10, dargestellt. Diese Baugruppe ist von einer Arbeits-
stellung, in der der GieRvorgang stattfindet, in eine War-
testellung, in der beispielsweise Wartungsarbeiten
durchgefihrt werden, und zuriick verlagerbar.

[0048] Die einen Giel3spalt 4 bildenden GielRwalzen 2,
3 sind in GieRwalzenlagern 2a, 3a abgestitzt, die ihrer-
seits am Rahmen 25 hangend angeordnet und einstell-
bar befestigt sind. Zur seitlichen Abdichtung des
Giel3spaltes 4 sind anpressbare Seitenabdichtungen 6
vorgesehen. Das aus dem Gielispalt 4 abgezogene
Stahlband B ist auf seinem Férderweg von einer Einhau-
sung 9 umgeben, auf die im Austrittsbereich des Stahl-
bandes aus den GieRwalzen eine GieRwalzen-Abschir-
mung 10 aufliegt, welche im Detail analog wie bei der
Ausfiihrungsform nach den Fig. 1 bis 3a und 3b ausge-
bildet ist. Die GielRwalzen-Abschirmung 10 ist im We-
sentlichen an den Giellwalzenlagern 2a, 3a befestigt,
wobei die Befestigung eine Lageverdnderung einer der
beiden Giewalzen im Sinne einer horizontalen Ab-
standsveranderung der GieRwalzen zueinander zulésst.
Die Verlagerung der Baugruppe kann analog wie bei der
Ausfiihrungsform nach den Fig. 3a und 3b durch ein am
Rahmen befestigtes Fahrwerk mit Hubeinrichtung erfol-
gen, oder wie in Fig. 5 angedeutet, mit einem als Kran
ausgebildeten Hubwerk durchgefiihrt werden.

[0049] Wahrend des GieRbetriebes wird das gegosse-
ne Stahlband B, wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt, aus
dem Gielspalt 4 kontinuierlich abgezogen und ebenso
kontinuierlich uber den Férderweg 7 zum Warmwalzge-
rust 8 geférdert. Dabei herrscht in der Einhausung 9 eine
Inertgas-Atmosphére, durch die die Zunderbildung auf
der Oberflache des gegossenen Stahlbandes B unter-
druckt wird. Mitdem heiRen gegossenen Band in Kontakt
kommendes, in der Einhausung 9 enthaltenes Gas wird
erhitzt, und steigt als Heillgasstréme T infolge seiner
Temperaturerhdhung entgegen der Férderrichtung F in
der GielRwalzen-Einhausung 9 auf.

[0050] Uber die Diisen 22, 23 wird derweil laufend wei-
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teres Inertgas mit einer niedrigen Temperatur in die in
Forderrichtung F des gegossenen Stahlbandes B unter-
halb der Abschirmung ausgebildete und von ihr seitlich
begrenzte Kihlzone K geblasen. Dabei Uberstreicht der
eingeblasene Gasstrom G die Oberflache des gegosse-
nen Stahlbandes B unmittelbar im Anschluf} an dessen
Austritt aus dem GieRspalt 4, sodal} eine gezielte Ab-
kiihlung der Bandoberflache bewirkt wird.

[0051] Durch das Einblasen des kiihlen Gasstromes
G, die Kiihlung der Oberflache des gegossenen Stahl-
bandes B und die kontinuierlich durchgefiihrte Kiihlung
der Wande 10a, 10b der GieRwalzen-Abschirmung 10
wird in der Kiihizone K laufend eine Temperatur aufrecht
erhalten, die niedriger ist als die Temperatur des
HeilRgasstromes T. Der in die Kiihizone K gelangende,
mit dem Kihlgasstrom G vermischte HeilRgasstrom T
wird infolge dessen abgekiihlt, sodass seine Aufstiegs-
bewegung unterbrochen wird. Die sich vor der Kiihlzone
K stauenden, aus den Gasstrémen G und T gebildeten
Gasvolumina werden Uber das Absaugrohr 24 abge-
saugt.

[0052] Durch die Ausbildung der von der Abschirmung
10 umgrenzten Kihizone K in nachster Nahe der
GieRBwalzen 2, 3 wird so verhindert, dass der Heiltgas-
strom T den Rahmen 25 und die daran befestigten Ag-
gregate und Einrichtungen erhitzt oder zu einer Gefahr-
dung der an der Vorrichtung 1 beschéftigten Personen
fuhrt.

[0053] Gleichzeitig wird durch die laufende Kihlung
der Wande 10a, 10b der GieRwalzen-Abschirmung 10
sichergestellt, dass diese trotz der vom gegossenen
Stahlband B abgegebenen Warmestrahlung thermisch
so wenig belastet werden, dass sie auch im GieRbetrieb
ihre Form beibehalten. Auf diese Weise ist eine dauerhaft
dichte Abdichtung zwischen den Gief3walzen 2, 3 und
denRandern 18, 19 der Eintrittsdffnung 17 gewahrleistet.
[0054] SchlieRlich wird durch das Einblasen von iner-
tem Kihlgas in die Einhausung 9 die Bildung von grof3en
Zundermengen auf der Oberflaiche des gegossenen
Stahlbandes B unterdriickt.

[0055] Im Ergebnis laft sich so ein gegossenes Stahl-
band B erzeugen, welches bei schneller Manipulierbar-
keit der GieRwalzen und bei minimierter Belastung der
fur seine Herstellung eingesetzten Vorrichtung und des
an dieser Vorrichtung tétigen Personals eine Oberfla-
chenbeschaffenheit aufweist, welche es fiir die Weiter-
verarbeitung besonders geeignet macht.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Vergiellen von Metallschmelze,
vorzugsweise Stahlschmelze, zu einem gegosse-
nen Band

* mit zwei achsparallel angeordneten im
GieRbetrieb gegenlaufig rotierenden GielRwal-
zen (2, 3), welche die Langsseite eines zwi-
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schen ihnen gebildeten GieRspaltes (4) begren-
zen und welche in einem die GieRBwalzenlager
(2a, 3a) aufnehmenden Rahmen (25) drehbar
abgestiitzt sind,

» mit einem Transportweg (F) zum Abtransport
des gegossenen aus dem GieRspalt (4) austre-
tenden Bandes (B),

* mit einer unterhalb der beiden Giel3walzen (2,
3) und des GieRlspaltes (4) angeordneten
GieRwalzen-Abschirmung (10), die eine Ein-
tritts6ffnung (17) fir das gegossene Band (B)
aufweist und

» wobei die GielRwalzenabschirmung (10) von
dem zwischen einer Arbeitsstellung in eine War-
testellung verlagerbaren und die GieRwalzenla-
ger aufnehmenden Rahmen (25) getragen ist

dadurch gekennzeichnet,

dass die Giellwalzen-Abschirmung (10) den Ab-
messungen der GieRBwalzen (2, 3) angepasstist und
die sich achsparallel zu den GielRwalzen (2, 3) er-
streckenden Rander (18, 19) der Eintritts6ffnung
(17) der GieRwalzen-Abschirmung (10, 10a, 10b) mit
Spalt zu den GieRwalzen (2, 3) angeordnet sind und
zwischen den Randern (18, 19; 18a, 19a) der
GieRBwalzenabschirmung (10, 10a, 10b, 10c, 10d)
und den GieRBwalzen (2, 3) eine Dichtung (42) ange-
ordnet ist, und dass sich die GieRwalzen-Abschir-
mung (10) spitzdachférmig in einem durch die Giel3-
walzen (2, 3) abgegrenzten, unterhalb des Giel3spal-
tes (4) vorhandenen Raum erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die die GieRwalzen (2, 3) aufneh-
menden GielRwalzenlager (2a, 3a) auf einem Rah-
men (25) aufliegen und die GieRwalzen-Abschir-
mung (10) am stitzenden Rahmen (25) anschlieft.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die die GieRwalzen (2, 3) aufneh-
menden GieBwalzenlager (2a, 3a) hdngend am
Rahmen (25) angreifen und die GieRwalzen-Ab-
schirmung (10) an den GieRwalzenlagern (2a, 3a)
befestigt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ran-
der (18a, 19a) der sich stirnseitig der GieRwalzen
(2, 3) erstreckenden Wande (10c, 10d) der GieRwal-
zen-Abschirmung (10) mit Spalt zu den Stirnseiten
der GieRRwalzen (2, 3) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Dichtung (42) von einer die GieRwalzenoberfla-
che beriihrenden oder davon weniger als 4 mm be-
abstandeten Biirste oder einer flexiblen abriebar-
men Leiste gebildet ist.
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6.

10.

11.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprichen, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querschnitt der Eintrittséffnung (17) dem Quer-
schnitt des gegossenen Bandes (B) angepasst ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriichen, dadurch gekennzeichnet, dass an die
GielRwalzen-Abschirmung (10) eine Einhausung (9)
anschlieRt, die gemeinsam mit der GieBwalzen-Ab-
schirmung (10) den Foérderweg (F) des aus dem
GieRspalt (4) austretenden, gegossenen Bandes (B)
mindestens Uber einen vom Austrittsbereich des
GieRspaltes (4) ausgehenden Abschnitt umgibt.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die GieRwalzen-Abschirmung (10)
gemeinsam mit Einhausung (9) den Foérderweg (F)
des gegossenen Bandes (B) mindestens bis zu einer
ersten im Forderweg angeordneten Einrichtung (8)
zum Abférdern oder Warmwalzen des Bandes um-
schlief3t.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 und 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gielwalzen-Ab-
schirmung (10) I6sbar mit der Einhausung (9) ver-
bunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der GieBwalzen-Abschir-
mung (10) und der Einhausung (9) eine Dichtung
(13) vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dichtung (13) durch Absenken
der GieRwalzen-Abschirmung (10) auf die Einhau-
sung (9) schlieBbar ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dichtung (13) in Form einer
sandgefiillten Rinne (12) ausgebildet ist, in welcher
die GieRwalzen-Abschirmung (10) mitihrem unteren
Rand steht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der die
GieRBwalzenlager (2a, 3a) aufnehmende Rahmen
(25) mit sich auf einer Fahrbahn (28) abstiitzenden
Transporteinrichtung, vorzugsweise einem Fahr-
werk (26), zu seinem Verbringen zwischen einer Ar-
beitsstellung und einer Wartestellung und umge-
kehrt ausgestattet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der die GieRwalzenlager (2a, 3a)
aufnehmende Rahmen (25) gegenuber der Fahr-
bahn (28), vorzugsweise durch ein Hub- oder
Schwenkwerk (35), héhenverstellbar ausgebildet
ist.
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24,
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Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mit einem Hub- oder Schwenk-
werk (35) anhebbar und absenkbar ausgebildete
Rahmen (25) in der Arbeitsstellung auf einer Zwi-
schenplatte (27) zentriert aufliegt und zur Verlage-
rung in eine Wartestellung in eine gegenuber der
Zwischenplatte (27) angehobenen Position ver-
bracht ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
GielRwalzen-Abschirmung (10) eine Kihlzone (K)
umgrenzt, in der wahrend des GieRbetriebes eine
Temperatur herrscht, die niedriger ist als die Tem-
peratur der vom gegossenen Band (B) erwarmten
Gase.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass minde-
stens eine der Wéande (10a, 10b) der GieRwalzen-
Abschirmung (10) an eine Kihimittel-Versorgungs-
einrichtung angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gekuhlte Wand (10a, 10b) min-
destens einen Kuhlkanal (16) aufweist, durch den
das Kuhlfluid zumindest wahrend des GieRbetriebes
stromt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Einrichtung zum Einblasen von
Kuhlgas in die Kiihlzone (K) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Strdmung des in die Kihlzone
(K) eingeblasenen Kiihilgases im wesentlichen ent-
gegen der Strdomungsrichtung der vom gegossenen
Band (B) erwarmten Gase gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das eingeblasene Kiihlgas zu-
mindest teilweise auf die Oberflache des gegosse-
nen Bandes (B) trifft und es zumindest teilweise
Uberstreicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kiihlgas inert
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass das Kiihlgas redu-
zierend wirkt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich der Eintrittséffnung (17) der GieRBwalzen-Ab-
schirmung (10) Dusen (22, 23), insbesondere Flach-
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strahl- und/oder Rundstrahldiisen, angeordnet sind,
aus denenim GieRbetrieb ein Gasstrom austritt, wel-
cher dem Austreten von Gas aus der Eintritts6ffnung
(17) entgegenwirkt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
GieRBwalzen-Abschirmung (10) in Breitenrichtung
des gegossenen Bandes (B) seitlich der GieRwalzen
(2, 3) erstreckt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
GielRwalzen-Abschirmung (10) aufihren dem gegos-
senen Band (B) zugeordneten Flachen (10a, 10b)
mit Feuerfestmaterial belegt oder beschichtet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ab-
saugeinrichtung (24) zum Absaugen der vom gegos-
senen Band (B) erwadrmten Gase vorhanden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einhausung (9) eine Absaugoff-
nung aufweist, an die die Absaugeinrichtung (24) an-
geschlossen ist.

Claims

1.

Apparatus for casting metal melt, preferably steel
melt, to form a cast strip,

* having two casting rolls (2, 3), which are ar-
ranged axially parallel, rotate in opposite direc-
tions during casting operation, delimit the longi-
tudinal side of a casting gap (4) formed between
them and are supported rotatably in a frame (25)
which accommodates the casting-roll bearings
(2a, 3a),

» having a transport path (F) for transporting
away the cast strip (B) emerging from the casting
gap (4),

* having a casting roll shield (10), which is ar-
ranged beneath the two casting rolls (2, 3) and
the casting gap (4), has an inlet opening (17) for
the cast strip (B), and

« the casting-roll shield (10) being carried by the
frame (25) which accommodates the casting-roll
bearings and can be displaced between a work-
ing position and a waiting position,

characterized in that the casting-roll shield (10) is
matched to the dimensions of the casting rolls (2, 3)
and the edges (18, 19), extending axially parallel to
the casting rolls (2, 3), of the inlet opening (17) of
the casting-roll shield (10, 10a, 10b) are arranged
so as to form a gap with respect to the casting rolls
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(2, 3) and a seal (42) is arranged between the edges
(18, 19; 18a, 19a) of the casting-roll shield (10, 10a,
10b, 10c, 10d) and the casting rolls (2, 3), and in
that the casting-roll shield (10) extends, in the style
of a ridged roof, within a space which is delimited by
the casting rolls (2, 3) and is present beneath the
casting gap (4).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the casting-roll bearings (2a, 3a), which receive
the casting rolls (2, 3), are located on a frame (25),
and the casting-roll shield (10) adjoins the supporting
frame (25).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the casting-roll bearings (2a, 3a), which receive
the casting rolls (2, 3), engage in a suspended man-
ner on the frame (25), and the casting-roll shield (10)
is secured to the casting-roll bearings (2a, 3a).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the edges (18a, 19a) of the
walls (10c, 10d), extending at the end sides of the
casting rolls (2, 3), of the casting-roll shield (10) are
arranged so as to form a gap with respect to the end
sides of the casting rolls (2, 3).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the seal (42) is formed by a
flexible, low-abrasion strip or a brush which touches
the casting-roll surface oris at a distance of less than
4 mm from it.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the cross section of the inlet
opening (17) is matched to the cross section of the
cast strip (B).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that a housing (9), which together
with the casting-roll shield (10) surrounds the con-
veying path (F) of the cast strip (B) emerging from
the casting gap (4) atleast over a section which starts
from the outlet region of the casting gap (4), adjoins
the casting-roll shield (10).

Apparatus according to Claim 7, characterized in
that the casting-roll shield (10), together with hous-
ing (9), surrounds the conveying path (F) of the cast
strip (B) at least as far as a first device (8) arranged
in the conveying path for conveying away or hot-
rolling the strip.

Apparatus according to one of Claims 7 and 8, char-
acterized in that the casting-roll shield (10) is re-
leasably connected to the device (9).

10. Apparatus according to Claim 9, characterized in
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19.

20.

that a seal (13) is present between the casting-roll
shield (10) and the housing (9).

Apparatus according to Claim 10, characterized in
that the seal (13) is designed to be closable by the
casting-roll shield (10) being lowered onto the hous-

ing (9).

Apparatus according to Claim 10 or 11, character-
ized in that the seal (13) is designed in the form of
a sand-filled channel (12) in which the lower edge of
the casting-roll shield (10) stands.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the frame (25) which receives
the casting-roll bearings (2a, 3a) is equipped with a
transport device, preferably a running mechanism
(26), supported on a running track (28), for moving
it between a working position and a waiting position
and vice versa.

Apparatus according to Claim 13, characterized in
that the frame (25) which receives the casting-roll
bearings (2a, 3a) is designed such that its height can
be adjusted with respect to the running track (28),
preferably by a lifting or pivoting mechanism (35).

Apparatus according to Claim 14, characterized in
that the frame (25), which is designed so that it can
be raised and lowered by a lifting or pivoting mech-
anism (35), in the working position rests in a centred
position on an intermediate plate (27), and to be dis-
placed into a waiting position is moved into a position
which is raised with respect to the intermediate plate
(27).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the casting-roll shield (10) de-
limits a cooling zone (K), in which the temperature
during casting operation is lower than the tempera-
ture of the gases heated by the cast strip (B).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one of the walls (10a,
10b) of the casting-roll shield (10) is connected to a
coolant supply device.

Apparatus according to Claim 17, characterized in
that the cooled wall (10a, 10b) has at least one cool-
ing passage (16) through which the cooling fluid
flows at least during casting operation.

Apparatus according to one of the preceding Claims
16 to 18, characterized in that there is at least one
device for blowing cooling gas into the cooling zone
(K).

Apparatus according to Claim 19, characterized in
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that the flow of cooling gas blown into the cooling
zone (K) is directed substantially in the opposite di-
rection to the direction of flow of the gases heated
by the cast strip (B).

Apparatus according to Claim 19 or 20, character-
ized in that the cooling gas which is blown in at least
partially strikes the surface of the cast strip (B) and
at least partially sweeps over it.

Apparatus according to one of Claims 19to 21, char-
acterized in that the cooling gas is inert.

Apparatus according to one of the preceding Claims
19 to 21, characterized in that the cooling gas has
a reducing action.

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that nozzles (22, 23), in particular
fan-jetand/or round-jet nozzles, from which a stream
of gas which prevents gas from escaping from the
inlet opening (17) emerges in casting operation, are
arranged in the region of the inlet opening (17) of the
casting-roll shield (10).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the casting-roll shield (10) ex-
tends in the width direction of the cast strip (B), lat-
erally with respect to the casting rolls (2, 3).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that the casting-roll shield (10) is
covered or coated with refractory material on its sur-
faces (10a, 10b) assigned to the cast strip (B).

Apparatus according to one of the preceding claims,
characterized in that there is an extractor device
(24) for extracting the gases heated by the cast strip
(B).

Apparatus according to Claim 27, characterized in
that the housing (9) has an extraction opening, to
which the extractor device (24) is connected.

Revendications

1.

Dispositif en vue de la coulée d’'une masse fondue
métallique, de préférence d’'une masse fondue
d’acier, en un ruban coulé

- avec deux cylindres de coulée (2, 3) rotatifs a
sens contraire en mode de coulée disposés de
maniére paraxiale qui limitent le c6té longitudi-
nal d’une fente de coulée (4) formée entre eux
et qui sont en appui a rotation dans un chassis
(25) recevant les supports de cylindres de cou-
lée (2a, 3a),
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- avec un chemin de transport (F) en vue du
transport du ruban coulé (B) sortant de la fente
de coulée (4),

- avec un blindage de cylindres de coulée (10)
disposé en dessous des deux cylindres de cou-
lée (2, 3) etde lafente de coulée (4) qui présente
une ouverture d’entrée (17) pour le ruban coulé
(B) et

- le blindage de cylindres de coulée (10) étant
porté par le chéassis (25) pouvant étre déplacé
d’une position de travail dans une position de
maintenance et recevant les supports de cylin-
dres de coulée, caractérisé en ce que le blin-
dage de cylindres de coulée (10) est adapté aux
dimensions des cylindres de coulée (2, 3) etles
bords (18, 19) s’étendant de maniére paraxiale
vers les cylindres de coulée (2, 3) de I'ouverture
d’entrée (17) du blindage de cylindres de coulée
(10, 10a, 10b) avec fente sont disposés vers les
cylindres de coulée (2, 3) et un joint (42) est
disposé entre les bords (18, 19 ; 18a, 19a) du
blindage de cylindres de coulée (10, 10a, 10b,
10e, 10d) et les cylindres de coulée (2, 3), eten
ce que le blindage de cylindres de coulée (10)
s’étend en forme de toit pointu dans un espace
limité par les cylindres de coulée (2, 3), présent
en dessous de la fente de coulée (4).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les supports de cylindres de coulée (2a, 3a)
recevant les cylindres de coulée (2, 3) reposent sur
un chassis (25) et le blindage de cylindres de coulée
(10) se raccorde au chassis d’appui (25).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les supports de cylindres de coulée (2a, 3a)
recevant les cylindres de coulée (2, 3) sont appliqués
a suspension sur le chassis (25) et le blindage de
cylindres de coulée (10) est fixé sur les supports de
cylindres de coulée (2a, 3a).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les bords (18a,
19a) des parois (10c, 10d) s’étendant du cbté frontal
des cylindres de coulée (2, 3) du blindage de cylin-
dres de coulée (10) avec fente sont disposés vers
les cotés frontaux des cylindres de coulée (2, 3).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le joint (42) est
formé d’une brosse touchant la surface des cylindres
de coulée ou espacée de celle-ci de moins de 4 mm
ou d’'une baguette souple pauvre en frottement.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la section
transversale de I'ouverture d’entrée (17) est adaptée
a la section transversale du ruban coulé (B).
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Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’unlogement(9),
qui entoure conjointement avec le blindage de cylin-
dres de coulée (10) le chemin de transport (F) du
ruban coulé (B) sortant de la fente de coulée (4) au
moins sur une section partant de la zone de sortie
de la fente de coulée (4), se raccorde au blindage
de cylindres de coulée (10).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le blindage de cylindres de coulée (10) en-
toure conjointement avec le logement (9) le chemin
de transport (F) du ruban coulé (B) au moins jusqu’a
un premier dispositif (8) disposé dans le chemin de
transport en vue de transporter ou de laminer a
chaud le ruban.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
7 et 8, caractérisé en ce que le blindage de cylin-
dres de coulée (10) est relié de maniere détachable
au logement (9).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’un joint (13) est présent entre le blindage de
cylindres de coulée (10) et le logement (9).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le joint (13) est réalisé de maniere fermable
par abaissement du blindage de cylindres de coulée
(10) sur le logement (9).

Dispositif selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que le joint (13) est réalisé sous la forme
d’une rigole remplie de sable (12) dans laquelle le
blindage de cylindres de coulée (10) se trouve avec
son bord inférieur.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le chassis (25)
recevant les supports de cylindres de coulée (2a,
3a) est équipé d’un dispositif de transport s’appuyant
sur une voie (28), de préférence d’'un mécanisme de
roulement (26) en vue de son amenée entre une
position de travail et une position de maintenance et
inversement.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le chassis (25) recevant les supports de cy-
lindres de coulée (2a, 3a) est réalisé de maniére ré-
glable en hauteur par rapport a la voie (28), de pré-
férence par un mécanisme de levage ou de pivote-
ment (35).

Dispositif selon la revendication 14, caractérisé en
ce que le chassis (25) réalisé de maniére soulevable
et abaissable avec un mécanisme de levage ou de
pivotement (35) repose dans la position de travail de
maniére centrée sur une plaque intermédiaire (27)
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et estamené dans une position soulevée par rapport
a la plaque intermédiaire (27) en vue du déplace-
ment dans une position de maintenance.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le blindage de
cylindres de coulée (10) délimite une zone de refroi-
dissement (K) dans laquelle une température qui est
inférieure a la température des gaz chauffés par le
ruban coulé (B) regne pendant le mode de coulée.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’au moins une
des parois (10a, 10b) du blindage de cylindres de
coulée (10) est raccordée a un dispositif d’alimenta-
tion en réfrigérant.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la paroi refroidie (10a, 10b) présente au
moins un canal de refroidissement (16) a travers le-
quel le fluide de refroidissement s’écoule au moins
pendant le mode de coulée.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
16 a 18 précédentes, caractérisé en ce qu’au
moins un dispositif est prévu en vue du soufflage de
gaz de refroidissement dans la zone de refroidisse-
ment (K).

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que I'écoulement du gaz de refroidissement souf-
flé dans la zone de refroidissement (K) est essen-
tiellement orienté a I'encontre de la direction d’écou-
lement des gaz chauffés par le ruban coulé (B).

Dispositif selon la revendication 19 ou 20, caracté-
risé en ce que le gaz de refroidissement soufflé tou-
che au moins partiellement la surface du ruban coulé
(B) et la balaie au moins partiellement.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
19 a 21, caractérisé en ce que le gaz de refroidis-
sement est inerte.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
19 a 21, caractérisé en ce que le gaz de refroidis-
sement agit de maniere réductrice.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des buses (22,
23), notamment des buses a jet plat et/ou des buses
a jet rond, a partir desquelles un courant de gaz qui
agit a I'encontre de la sortie de gaz de 'ouverture
d’entrée (17) sorten mode de coulée, sontdisposées
dans lazone de 'ouverture d’entrée (17) du blindage
de cylindres de coulée (10).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce que le blindage de
cylindres de coulée (10) s’étend dans le sens de la
largeur duruban coulé (B) latéralement aux cylindres
de coulée (2, 3).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le blindage de
cylindres de coulée (10) est garni ou enduit de ma-
tériau ignifuge sur ses faces (10a, 10b) associées
au ruban coulé (B).

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’un dispositif
d’aspiration (24) est présent en vue de I'aspiration
des gaz chauffés par le ruban coulé (B).

Dispositif selon la revendication 27, caractérisé en
ce que le logement (9) présente une ouverture d’as-
piration a laquelle est raccordé le dispositif d’aspira-
tion (24).
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