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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur seitlichen Strémungsfiihrung
beim Bandgief3en durch den Coanda-Effekt.

[0002] Aus EP 0635 323 B1 ist eine Duse flr Strang-
gieBanlagen bekannt. Dabei wird eine GieRspitze fir ei-
ne Duse einer StranggieRvorrichtung beschrieben. Aus
US 4,526,223 ist eine StranggielRvorrichtung mit zwei
Kuhltrommeln bekannt. Aus EP 0 859 675 ist ein Verfah-
ren und Vorrichtung zum GieRRen eines Metallbandes be-
kannt. Aus WO 2008/087002 A1 ist ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum VergieRen von NE-Metallschmel-
zen, insbesondere Kupfer oder Kupferlegierungen be-
kannt.

[0003] Beim BandgieRRen nach der Belt Casting Tech-
nologie muss die heilRe, flissige Schmelze aus dem Ver-
teiler (tundish) auf das bewegte Unterband gebracht wer-
den. Problematisch ist hier die Kombination aus der
gleichférmigen, horizontalen Verteilung der Schmelze
Uber die gesamte GieRbreite, die bis zu zwei Meter be-
tragen kann, und der gleichzeitigen Realisierung hoher
GieRgeschwindigkeiten von bis zu 30 m/min. Zu diesem
Zweck werden spezielle AusgielR- oder Homogenisie-
rungsvorrichtungen verwendet, die man auch als
Gief3schnauzen (snout) bezeichnet. Die Gieschnauzen
kénnen geschlossen (closed snout) oder offen (open
snout) sein. Bei einer offenen GieRschnauze steht die
heille Schmelze in direktem Kontakt mitdem umgebenen
Gas (Luft, Inertgas). Auf der GieRschnauze bildet die aus
dem Verteiler kommende Schmelze eine offene Gerin-
nestrdmung, die entweder unterkritisch (Froude-Zahl <
1) oder uberkritisch (Froude-Zahl > 1) sein kann. Die
Froude-Zahl fir offene Gerinne ist definiert als

Fr= — ; u ist die FlieRgeschwindigkeit des
VO hhyd

Gerinnes, g die Erdbeschleunigung und hy, 4 die hydrau-
lische Héhe des Gerinnes.

[0004] Am Austritt der Giellschnauze verlasst die
Schmelze das Feuerfestmaterial und bildet einen
Schmelzenfall mit einer bestimmten Fallhohe, welche
von der Position der GielRschnauze iber dem bewegten
Band abhangig ist. Auf dem bewegten Band kiihlt die
Schmelze ab und wird abtransportiert. Die zunachstnoch
flissige Schmelze auf dem Transportband ist aus stro-
mungs- und warmetechnischer Sicht gesehen extrem
empfindlich. Langlebige Strémungsmuster bleiben bei
der Erstarrung erhalten und erzeugen eine unerwiinsch-
te Gefligestruktur, sowohl aus mikroskopischer als auch
aus makroskopischer Sicht.

[0005] Die infolge der Grenzflichenspannung beim
Uberlauf aus der GieRschnauze auf das Unterband seit-
lich eingeschnirte Schmelze bildet eine heilRe Stréhne,
die beim Auftreffen aufdas Transportband unerwiinschte
Verwirbelungen erzeugt oder auch dafur sorgt, dass der
seitliche Bereich auf dem Unterband erst gar nicht mit
Schmelze beaufschlagt oder ausgefillt wird. Das Ein-
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schniiren der Schmelze tritt auch dann auf, wenn die
GieR3schnauze bis zum Austritt vollstdndig mit Schmelze
ausgefiillt ist. Die Stréhne induziert Verwirbelungen und
Turbulenzen, die sich auf den schmalen, aber kritischen
Seitenbereich des Schmelzenpools erstrecken.

[0006] Beim BandgieRRen von Kupfer, Aluminium oder
Zink, beispielsweise mit einem Hazelett-Caster, gestaltet
sich die Situation dhnlich. Hier wird die Schmelze zwi-
schen zwei schrag gestellte, umlaufende Transportban-
der (Ober- und Unterband) gegossen, wobei der Abstand
der Transportbénder die GieRdicke festlegt. Beim Uber-
gang der Schmelze von der Giel3schnauze in den zwi-
schen den Bandern befindlichen Schmelzenpool bilden
sich ebenfalls seitliche Strahnen aus, die tief in den
Schmelzenpool eindringen und unerwiinschte Wirbel-
strukturen erzeugen. Die Achsen dieser Wirbelstrukturen
richten sichim Wesentlichen normal zum Unterband aus.
Die Strahnen bleiben im Schmelzenpool erhalten und
legen sich unter Umsténden stromabwaérts, daher tief im
Schmelzenpool, wieder an die Seitenabdichtung an.
Hierbei kann die Schmelze sogar gegen die Transport-
richtung des Bandes stromauf gelangen. Dadurch wer-
den nahe der Seitenabdichtung relativ stabile, stérende
Strdmungsmuster erzeugt, die bei der fortlaufenden Er-
starrung erhalten bleiben und die Qualitét der Bandkan-
ten verschlechtern.

[0007] Im Fall einer sich um einen definierten Winkel
stetig erweiternden offenen Gielschnauze (z.B. JP
62248543 A) 16st die Schmelzenstrdmung unter Umstan-
den bereits auf der GielRschnauze ab. Im Randbereich
schnirt sich die Schmelze ein und dickt auf. Dabei bildet
sich eine heile Strahne. Die heille Strahne tritt aus der
Gie3schnauze aus und trifft auf das darunter liegende
bewegte Unterband mit hoher kinetischer Energie. Auf
dem Band kommt es zu intensiven, unerwiinschten Ver-
wirbelungen. Die seitliche Strdmung besitzt im Allgemei-
nen einen héheren Impuls und eine héhere kinetische
Energie als die Strdomung in der Bandmitte. Die Schmelze
dringt daher seitlich mit hohem Impuls aufdas Transport-
band auf, wobei die typische Strahnenstruktur erhalten
bleibt und ein ungleichférmiges Geschwindigkeitsprofil
induziert wird.

[0008] Im Fall paralleler Seitenwdnde der
Gief3schnauze (z.B. EP 0962 271 A1) bleibt die Schmel-
ze bis zum Austritt aus der GieRschnauze an den Sei-
tenwanden anliegen. Es findet daher keine Strémungs-
ablésung auf der Giellschnauze statt. Sobald die
Schmelze die Gielschnauze verlasst, schnirt sie sich
jedoch infolge fehlender Adhéasionskrafte und dann do-
minierender Kohdsionskrafte ein und es bildet sich wie-
derum die bereits beschriebene Strdhne mit dem be-
kannten Strémungsmuster auf dem Transportband. La-
seroptische Geschwindigkeitsmessungen am Wasser-
modell verdeutlichen diesen Effekt.

[0009] Zusatzliche MalRnahmen, wie induktives Rih-
ren, missen dieser Wirbelbildung entgegenwirken.
BandgieRRanlagen, die nach dem oben geschilderten
Verfahren arbeiten, bendétigen einen induktiven Rihrer
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zur Homogenisierung der Schmelze.

[0010] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt
darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur seitlichen
Stréomungsfiihrung einer Metallschmelze beim Bandgie-
Ren bereitzustellen, wodurch die Strahnenbildung der
Schmelze beim Uberlauf von der GieRschnauze auf das
bewegte Band und die damit verbundene unerwiinschte
Geflugestruktur im Band reduziert oder vollstédndig unter-
bunden werden.

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch ein Verfahren zur seitlichen, unterstiitzenden Stro-
mungsfihrung einer Metallschmelze beim BandgieRRen
gemass Anspruch 1 geldst. Bevorzugte Ausflihrungsfor-
men gehen aus den Unteranspriichen 2-7 hervor.
[0012] Die vorliegende Erfindung betrifft demnch ein
Verfahren zur seitlichen, passiven Strémungsfiihrung ei-
ner Metallschmelze beim BandgieRen unter Ausnutzung
des Coanda-Effektes. Die seitliche, in das Schmelzenin-
nere gerichtete Einschnirung eines offenen Schmelzen-
strahls bei der Verteilung auf ein laufendes Transport-
band (BandgieRtechnologie) wird erfindungsgemaf re-
duziert. Dadurch wird die erstarrende Schmelze gleich-
maRiger Uber die GielRbreite auf dem Transportband ver-
teilt. Die charakteristischen unerwiinschten Strdmungs-
muster an den Bandkanten werden verhindert.

[0013] Die Schmelze wird Uber eine GieRschnauze ge-
fihrt, bei der die letzte Strecke der feuerfesten Seiten-
wand speziell dreidimensional gebogen (konvex, kon-
kav), und zwar in Form eines fliigeldhnlichen, im Folgen-
den so genannten Coanda-Profils ausgebildet ist. Der
Coanda-Effekt beschreibt die Eigenschaft eines Fluid-
strahls oder -jets (gasférmig, flissig), sich an eine in der
Nahe befindliche, konvexe Wand anzulegen und dieser
entlang zu folgen. Auf diese Weise andert der Fluidstrahl
seine urspringliche Ausbreitungsrichtung. Die Wir-
kungsweise des Coanda-Effektes basiert aus der Uber-
lagerung mehrer physikalischer Mechanismen, im We-
sentlichen sind dies der Bernoulli-Effekt, die molekularen
Krafte zwischen Wand und Fluidstrahl, die Strémungs-
grenzschicht und der Druckgradient in Strébmungsrich-
tung.

[0014] Im vorliegenden Fall beginnt die Kontur des Co-
anda-Profil bereits in oder auf der GieRschnauze und
wird Uber die Gieschnauze hinaus sowie gleichzeitig
auch in Richtung des Laufbandes speziell geformt. Es
wird eine dreidimensionale, tragfliigelférmige Kontur aus
Feuerfestmaterial, wie SiC, MgO geformt. Die Schmelze
folgt aufgrund des Coanda-Effektes der Kontur des Co-
anda-Profils und wird gleichzeitig nach auflen von der
Bandmitte weg sowie nach unten in Richtung des be-
wegten Bades umgelenkt. Dies wirkt der Einschniirung
des Schmelzenstrahls entgegen, diese wird daher ver-
mieden. Das Geschwindigkeitsprofil im Pool wird tber
die gesamte GieRbreite deutlich homogenisiert.

[0015] Die besondere, geometrische Formgebung am
Auslass einer GielRschnauze bewirkt, dass sich die ab-
flieRende Schmelze horizontal aufweitet. Dadurch wird
die Strahnenbildung reduziert. Hierbei sorgt u. a. der Co-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

anda-Effekt fir eine Aufweitung der Schmelzenstrémung
und damit fiir eine Homogenisierung der Schmelze tber
die GieRbreite.

[0016] Die kinetische Energie muss beim Uberlauf der
Schmelze aus der GieRschnauze aufdas Band mdglichst
gering sein. Damit wird einerseits der Einzug von Gas-
blasen in die Schmelze und andererseits die Erzeugung
von Strdmungsmustern minimiert. Die seitliche Strah-
nenbildung beim Uberlaufder Schmelze auf das bewegte
Band einer BandgieRanlage wird reduziert und die Ge-
fugestruktur verbessert.

[0017] Der wesentliche Vorteil der Erfindung besteht
darin, dass die passive Stromungsfiihrung durch das Co-
anda-Profil den Homogenisierungsprozess auf der Basis
des magnetischen Rihrers unterstiitzt. Das neue Ver-
fahren ist dadurch kostenglnstig. Die Feuerfestform der
Verteileinrichtung zwischen StranggieRverteiler und
Transportband muss lediglich gedndert werden. Die Di-
mension des induktiven Rihrers wird bei gleichzeitigem
Einsatz des Coanda-Profils reduziert.

[0018] Das u. a. auf dem Coanda-Effekt beruhende
Prinzip kann Uberall dort angewendet werden, wo freie
Gielstrahlen durch eine passive Strdmungsfiihrung oh-
ne aulere Einwirkung nur durch formgebende Maflinah-
men, beeinflusst werden sollen. Das Verfahren kann
auch bei BandgieRanlagen fiir NE-Metalle angewendet
werden.

[0019] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
weiter durch eine Vorrichtung zum Bandgief3en mit seit-
licher Strdmungsfiihrung einer Metallschmelze mit einer
Gie3schnauze gemass Anspruch 8 geldst. Der Austritt
der Gieflschnauze ist bevorzugt fliigelférmig und gleich-
zeitig in Form eines Rotationsellipsoids oder Tragfliigels
(2) in direkter GieRrichtung x ausgebildet.

[0020] Die genaue Geometrie des Coanda-Profils ist
unter anderem von der FlieRgeschwindigkeit der
Schmelze auf der GielRschnauze abhangig. Die Breiten
der Ausgiefvorrichtung und des Transportbandes liegen
gewohnlich zwischen 1.0 m und 2.0 m. Die Lénge der
AusgieRvorrichtung liegt bei etwa 1 m. Der Abstand von
der GieRschnauze zum Laufband, daher die Fallhdhe
der Schmelze aus der GieRschnauze auf das mitlaufen-
de Band, betragt etwa 20 mm bis 80 mm. Die Geschwin-
digkeit des Laufbandes betragt bis 30 m/min. Der Winkel
zwischen der GieRRpfanne und dem Laufband betragt 0°
bis 20°. Die Temperatur der Schmelze hangt von der
Stahlzusammensetzung ab. Bei Low Carbon Steel liegt
die Temperatur bei 1550°C, bei hochlegierten Stahlen
bei 1450°C. Das Verfahren kann aufler auf Stahlsorten
auch auf Kupfer-, Aluminium oder Zinkbandguss ange-
wandt werden. Die kinematische Viskositat der Schmel-
ze betragt etwa v = 1x10-6 m2/s. Die Schmelze ist Kupfer,
Aluminium, Zink, LowCarbon Steel oder hochlegierter
Stahl. Die Feuerfest-Beschichtung enthalt MgO oder
SiC.

[0021] In einer BandgieRanlage flieRt die Schmelze
aus der Pfanne in einen StranggieRverteiler. Unterhalb
des Verteilers kann sich ein weiteres Gefal befinden,
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das die eigentliche Aufgabe- und Verteilvorrichtung, ins-
besondere GieRschnauze, der Schmelze auf das beweg-
te Unterband darstellt. Aus dem Verteiler flielt die
Schmelze Uber das so genannte Tauchrohr (SEN - Sub-
merged Entry Nozzle) in die Aufgabevorrichtung, welche
die Schmelze beruhigt und verteilt.

[0022] Fir das erfindungsgeméaRe Verfahren ist die
Formgebung am seitlichen Austritt der GieRschnauze
mafRgebend. Die letzte Strecke der feuerfesten Seiten-
wand am Austrittsbereich der GieRschnauze, der bis zu
etwa 30 cm lang sein kann, ist strdmungsoptimiert aus-
gebildet. Die Kontur ist fligelférmig in direkter GieRrich-
tung ausgebildet. Augrund dieser speziellen Kontur folgt
die Schmelze relativ lange, daher abldsungsfrei an der
Kontur entlang. Dieses Verhalten wird durch den Coan-
da-Effekt unterstitzt. Das Coanda-Profil wird &hnlich wie
ein Tragfligel am Flugzeug von vorne angestrémt.
Gleichzeitig wird die Schmelze nach dem Verlassen von
der Giellschnauze auch weiter gefiihrt. Die Schmelze
wird mdéglichst ruhig, mit geringer Geschwindigkeit und
turbulenzarm auf das laufende Unterband transportiert.
Der Flugel ragt Uber die GieRschnauze hinaus. Durch
die Verknlpfung dieser beiden Bedingungen weist das
Coanda-Profil die Form eines strémungsoptimierten Ro-
tationsellipsoids auf.

[0023] Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung und
eines Beispiels naher erladutert. Es zeigen:

Fig. 1a  zeigt eine Draufsicht auf eine stetig erweitern-
de Giel3schnauze nach dem Stand der Tech-
nik,

zeigt eine Draufsicht auf eine erfindungsge-
mafRe GielRschnauze,

zeigt eine seitliche Ansicht einen erfindungs-
gemalen Austritt der GieRschnauze,

zeigt anhand einer Draufsicht auf eine
Gie3schnauze die typische Strémungsablo-
sung, wenn der Offnungswinkel der GieR-
schnauze zu grol ist,

zeigt anhand einer Draufsicht auf eine
Gie3schnauze das Ergebnis einer quantitati-
ven laseroptischen Geschwindigkeitsmes-
sung im Pool einer stehenden Kokille (Haze-
lett-Caster) fur den Fall ohne Coanda-Profil,
zeigt anhand einer Draufsicht auf eine
Gie3schnauze das Ergebnis einer quantitati-
ven laseroptischen Geschwindigkeitsmes-
sung im Pool einer stehenden Kokille (Haze-
lett-Caster) fur den Fall mit Coanda-Profil,
eine perspektivische Darstellung der erfin-
dungsgemalen GielRRschnauze,

eine VergroRerung des erfindungsgemalen
Coanda-Profils aus Fig. 4.

Fig. 1b
Fig. 1c

Fig. 2

Fig. 3a

Fig. 3b

Fig. 4

Fig. 5

[0024] Fig. 1 a zeigt die grundlegende Situation am
Austritt der GieRschnauze mit der darunter liegenden
Poolstrémung mit einer sich um einen definierten Winkel
(0° <o < 20°) stetig erweiternden, offenen GieRschnauze
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1. Die Schmelzenstromung 7 16st bereits auf der
GieRschnauze 1 im Punkt A ab. Im Randbereich schndirt
sich die Schmelze 3 ein, dickt auf und es bildet sich eine
Strahne, die aus der GielRschnauze 1 austritt und mit
hoher kinetischer Energie auf das darunter liegende, be-
wegte Unterband 4 mit Seitenabdichtung trifft. Das Un-
terband 4 bewegt sich in x-Richtung. Die Strahne fiihrt
im Pool auf dem Transportband 4 zu intensiven, uner-
wiinschten Verwirbelungen 5 oder auch zu Bereichen,
die nicht mit Schmelze 3 beaufschlagt werden. Die Ent-
wicklung der Verwirbelung 5 wird tber die Strdmungs-
ablésung A und Einschniirung 6 in Fig. 2, hieram Beispiel
eines Wassermodells gezeigt. Generell besitzt die seit-
liche Strdmung 7 einen héheren Impuls und eine héhere
kinetische Energie als die Strémung 7 in der Bandmitte.
Die Schmelze 3 dringt daher tieferin den Schmelzenpool
des Transportbands 4 ein, wobei die typische Strahnen-
struktur erhalten bleibt und ein ungleichférmiges Ge-
schwindigkeitsprofil 8 induziert wird. Stromab des Auf-
treffpunktes auf dem Band 4 legt sich die Strahne an die
Seitenabdichtung (Ddmmblockkette) im Wiederanlege-
punkt bzw. Staupunkt B an. Dieser Ablauf wird anhand
der Laseroptischen Messungen im Kokillenpool eines
Hazelett-Caster-Wassermodells beim Ausstrémen ohne
Coanda-Profil in Fig. 3a dargestellt. Hierbei kann die
Schmelze 3 sogar gegen die Transportrichtung x des
Bandes 4 stromauf gelangen, wodurch nahe der Sei-
tenabdichtung relativ stabile, stérende Strémungsmus-
ter erzeugt werden, die bei der fortlaufenden Erstarrung
unter Umstanden erhalten bleiben. Beobachtungen an
einem in Betrieb befindlichen Hazelett-Caster haben ge-
zeigt, dass es sich um einen hochgradig instationaren
Prozess handelt, wobei der Wiederanlegepunkt B strom-
auf und - stromab wandert. Es ergibt sich ein ungleich-
maRiges Geschwindigkeitsprofil 8.

[0025] Im Fall paralleler Wande (o = 0°) bleibt die
Schmelze 3 bis zum Austritt der GieRschnauze 1 an den
Seitenwanden anliegen. Es findet daher keine Abldsung
auf der GieRschnauze 1 statt. Sobald die Schmelze 3 die
Giel3schnauze 1 verlasst, schniirt sie sich jedoch infolge
fehlender Adhéasionskrafte und dann dominierender Ko-
hasionskréfte ein und es bildet sich wiederum die bereits
beschriebene Strahne mit dem bekannten Strémungs-
muster. Laseroptische Geschwindigkeitsmessungen
verdeutlichen diesen Effekt, wie in Fig. 3a gezeigt wird.
[0026] Die GieRschnauze 1 gemaR Fig. 1b zeigt die
erfindungsgeméafRe generelle Formgebung am seitlichen
Austritt. Die letzte Strecke der feuerfesten Seitenwand
wird fliigelférmig ausgebildet. Es ist wesentlich, dass das
Coanda-Profil 2 iber die GieRschnauze 1 hinaus in y-
Richtung und gleichzeitig auch in Richtung des Laufban-
des in x-Richtung geformt wird. Es wird folglich eine drei-
dimensionale, tragfligelférmige und damit strémungs-
gunstige Flugelkontur 2 aus Feuerfestmaterial geschaf-
fen. In diesem Fall folgt die Schmelze 3 infolge des Co-
anda-Effektes der Fligelkontur 2 und wird gleichzeitig
nach aufen in z-Richtung sowie nach unten in y-Rich-
tung, daher von der Bandmitte weg, umgelenkt, wie es
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zuséatzlich in Figuren 1b, 1c und 4 gezeigt wird. Dadurch
wird die Einschnilrung 6 vermieden und das Geschwin-
digkeitsprofil 8 Uber die gesamte GielRbreite homogeni-
siert. Es wird ein gleichférmiges Geschwindigkeitsprofil
8 erhalten. Fig. 3b zeigt eine laseroptische Geschwin-
digkeitsmessung im Wassermodell, bei der im Vergleich
zu Fig. 3a lediglich ein Coanda-Profil 2 installiert wurde.
Eswird deutlich, dass die Strahnenbildung reduziertwird.

Bezugszeichenliste
[0027]

1 AusgieRvorrichtung /  Verteilvorrichtung  /
GieRschnauze / Open Snout

Coanda-Profil / Fligelkontur / Fligelprofil / Tragflu-
gel / Rotationsellipsoid

Schmelze / Schmelzenstrémung

Transportband / Band / bewegtes Unterband
Wirbel / Verwirbelungen

Einschnirung

Strémung

Geschwindigkeitsprofil

Strémungsabldsung

Wiederanlegepunkt / Staupunkt

N

W >N O AW

Patentanspriiche

1. Verfahren zur seitlichen Strémungsfiihrung einer
Metallschmelze beim BandgieRen, wobei

a) die Schmelze (3) an benachbarten festen Be-
randungen am Auslass einer Verteilvorrichtung,
insbesondere einer Giel}schnauze (1), entlang,
flieRt und gleichzeitig nach auRen sowie nach
unten umgelenkt wird

und

b) die Schmelze (3) Gber die Verteilvorrichtung,
insbesondere GieRschnauze (1), aufein beweg-
tes Band (4) gefiihrt wird, wobei

die Schmelze am Austrittsbereich der GieRschnau-
ze (1) uber eine an den Seiten der Giel3schnauze
angeordnete dreidimensionale Kontur eines Rotati-
onsellipsoids oder Tragfliigels (2) gefiihrt wird und
die Kontur Uber die GieBschnauze hinausragt, so
dass die Schmelze nach Verlassen der GieRschnau-
ze weiter gefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Schmelzstro-
mung im Auslass der Giel3schnauze (1) aufgeweitet
wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, wobei
die Schmelze (3)
von der GieRRschnauze (1) auf das laufende Trans-
portband (4) Uber eine Distanz von 20 mm bis 80
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mm geflhrt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Geschwindigkeit des Transportbandes (4) bis 30
m/min betragt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
der Winkel von der GieRRschnauze (1) zum Trans-
portband (4) 0° bis 20° betragt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
die Temperatur der Schmelze (3) von etwa 660°C
bis 1550°C betragt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
die Schmelze Kupfer, Aluminium, Zink, niedrig koh-
lenstoffhaltige Stahle, hochlegierte Stahle und Ge-
mische davon enthalt.

8. Vorrichtung zum BandgieRen mit seitlicher Stro-
mungsfliihrung einer Metallschmelze, mit einer
GieRRschnauze (1), Uber die die Schmelze (3) auf
ein bewegtes Band (4) oder zwischen zwei beweg-
ten Bandern (4) flief3t,
wobei die feuerfesten Seitenwand am Austrittsbe-
reich der Giel3schnauze (1) an dessen Seiten eine
stromungsglinstige, dreidimensionale Kontur eines
Rotationsellipsoids oder Tragflligels (2) aufweist, die
Uber die Gieflschnauze hinaus ragt.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, wobei der Austritt der
GieRRschnauze (1) fligelférmig und gleichzeitig in
Form eines Rotationseilipsoids oder
Tragfligels (2) in direkter GieRrichtung x ausgebildet
ist.

Claims

1. Method for lateral flow guidance of a metal melt dur-
ing strip casting, wherein

a) the melt (3) flows along adjacent fixed bound-
aries at the outlet of a distributor device, partic-
ularly a pouring spout (1), and at the same time
is deflected outwardly and downwardly and

b) the melt (3) is guided by way of the distributor
device, particularly pouring spout (1), onto a
moved belt (4), wherein

the melt at the outlet region of the pouring spout (1)
is guided by way of a three-dimensional contour,
which is present at the sides of the pouring spout, of
a ellipsoid of revolution or aerofoil (2) and the contour
projects beyond the pouring spout so that the melt
continues to be guided after leaving the pouring
spout.
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Method according to claim 1, wherein the melt flow
is expanded in the outlet of the pouring spout (1).

Method according to one of claims 1 and 2, wherein
the melt (3) is guided from the pouring spout (1) onto
the running transport belt (4) over a distance of 20
millimetres to 80 millimetres.

Method according to any one of claim 1 to 3, wherein
the speed of the transport belt (4) is up to 30 m/min.

Method according to any one of claims 1 to 4, where-
in the angle from the pouring spout (1) to the trans-
port belt (4) is 0° to 20°.

Method according to any one of claim 1 to 5, wherein
the temperature of the melt (3) is from 660° C to
1550° C.

Method according to any one of claims 1 to 6, where-
in the melt contains copper, aluminium, zinc, steels
with low carbon content, high-alloyed steels and mix-
tures thereof.

Device for strip casting with lateral flow guidance of
ametal melt, with a pouring spout (1) by way of which
the melt (3) flows onto a moved belt (4) or between
two moved belts (4), wherein the refractory side wall
at the outlet region of the pouring spout (1) has at
the sides thereof a flow-promoting three-dimension-
al contour of a ellipsoid of revolution or an aerofoil
(2), which projects beyond the pouring spout.

Device according to claim 8, wherein the outlet of
the pouring spout (1) is wingshaped and at the same
time constructed in the form of a ellipsoid of revolu-
tion or an aerofoil (2) in direct casting direction x.

Revendications

Procédé de guidage latéral d’écoulement de métal
en fusion lors de coulage en bande, dans lequel

a) lamasse fondue (3) s’écoule le long de bords
fixes et adjacents, a la sortie d’'un dispositif de
distribution, en particulier d’'un bec verseur (1),
et est dévié a la fois vers I'extérieur et vers le
bas, et

b) lamasse fondue (3) par I'intermédiaire du dis-
positif de distribution, en particulier du bec ver-
seur (1), est guidée sur une bande en mouve-
ment (4), dans lequel

la masse fondue a la zone de sortie du bec verseur
(1) est guidée par l'intermédiaire d’'un contour tridi-
mensionnel, disposé sur les cétés du bec verseur,
d’un ellipsoide de révolution ou d’'une aile porteuse
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(2), et le contour dépasse du bec verseur, de sorte
que la masse fondue est encore guidée apres avoir
quitté le bec verseur.

Procédé selon larevendication 1, dans lequel I'écou-
lement de la masse fondue a la sortie du bec verseur
(1) est élargi.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 2, dans
lequel la masse fondue (3) est guidée depuis le bec
verseur (1) sur la bande transporteuse (4) sur une
distance comprise entre 20 mm et 80 mm.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans
lequel la vitesse de la bande transporteuse (4) a une
valeur jusqu’a 30 m/min.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, dans
lequel I'angle du bec verseur (1) par rapport alaban-
de transporteuse (4) est compris entre 0 ° et 20 °.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, dans
lequel la température de la masse fondue (3) est
comprise entre environ 660° C et 1550° C.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, dans
lequel la masse fondue comprend du cuivre, de I'alu-
minium, du zinc, des aciers a bas carbone, des aciers
fortement alliés, et des mélanges de ceux-ci.

Dispositif pour la coulée en bande avec guidage la-
téral de métal en fusion, avec un bec verseur (1) a
travers duquel la masse fondue (3) s’écoule sur une
bande mobile (4) ou entre deux bandes mobiles (4),
dans lequel la paroi latérale réfractaire, a la zone de
sortie du bec verseur (1), au niveau des cotés, pré-
sente un contour tridimensionnel d’un ellipsoide de
révolution ou d’une aile porteuse (2), en saillie du
bec verseur.

Dispositif selon la revendication 8, dans lequel la sor-
tie du bec verseur (1) est en forme d’aile et en méme
temps en forme d’'un ellipsoide de révolution ou
d’une aile porteuse (2) en direction directe de coulée
X.
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