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63 Metalischmelzezufiihrung in einer Bandglessvorrichtung.

@ Die Metallschmelze (15), insbesondere eine Schmelze
aus Aluminium oder einer Aluminiumlegierung, wird
mit einer auf einem Schiitten (56) horizontal verschiebba-
ren und hdhenverstellbaren Duse (30) dem einstellbaren
Walzspalt zweier Giesswalzen (42, 44) der horizontalen
Bandgiessvorrichtung (18) zugefihrt. Die Speisung der
Duse wird zu deren Auswechseln oder Reinigung unterbro-
chen, und der Schiitten (56) aus dem Bereich der Giess-
waizen (42, 44) entfernt und wieder zurtickgefihrt.

Die Metallzufuhr in eine mobile Rinne (36) mit einem
Schmelzeverteilungstrog (28) der Duse wird auch wahrend
eines Unterbruchs des Giessens fortgesetzt.

Eine stationdre Rinne (34) mit einem durch einen ein-
stellbaren Stopfen verschliessbaren, im Bereich des stim-
seitigen Endes angeordneten Ausfluss ist Ober einer auf
einem Schiitten (56) langsverschiebbar oder langsver-
schieb- und seitlich schwenkbar angeordneten, mobilen
Rinne (36) mit einem Uber eine geregelt verschliessbare
Ofinung abtrennbaren Schmelzeverteilungstrog (28) fur die )
Diise angeordnet. Der Ausfluss der stationdren Rinne (34) 1 % M & 0158 4 18 &K
bleibt bei einer Langsverschiebung oder seitlichen
Schwenkung der mobilen Rinne (36) stets uber dieser. Mit
diesen Massnahmen wird erreicht, dass die Duse gereinigt
oder ausgewechselt werden kann, ohne dass die Metallzu-
fuhr unterbrochen werden muss.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Zutihren einer Metallschmelze, insbesondere einer
Schmelze aus Aluminium oder einer Aluminiumle-
gierung, mit einer auf einem Schiitten horizontal
verschiebbaren und héhenverstellbaren Dise in den
einstellbaren Walzspalt zweier Giesswalzen einer
horizontalen Bandgiessvorrichtung, wobei die Spei-
sung der Diise zu deren Auswechslung oder Reini-
gung unterbrochen, und der Schlitten aus dem Be-
reich der Giesswalzen entfernt und wieder zuriick-
gefihrt wird. Weiter betrifft die Erfindung eine
Bandgiessvorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

Bekannte horizontale Bandgiessvorrichtungen
weisen nach einer ersten Variante zwei Ubereinan-
der angeordnete Giesswalzen (z.B. LAUENER Roll
Caster), nach einer zweiten Variante zwei iberein-
ander umlaufende Giessbander (z.B. HAZE-LETT)
oder Raupenkokillen (z.B. LAUENER Block Caster)
auf, welche von einem Maschinenrahmen gehalten
werden oder in einem Gehéuse angeordnet sind.
im vorhergehenden Abschnitt und im folgenden
werden die den Giessspalt bildenden Maschinentei-
le, entsprechend der bevorzugten Ausfiihrungsform,
nur mit Giesswalzen bezeichnet. Sinngeméass wer-
den dadurch auch Bandgiessvorrichtungen mit um-
laufenden Giessbandern und Raupenkokillen miter-
fasst.

Im Bereich des Walz- oder Giessspaltes befindet
sich in Arbeitsposition zwischen den beiden Giess-
walzen eine Dise, welche in der Regel am Maschi-
nenrahmen festgelegt ist. Ein durch ein Giessrin-
nensystem gespeister Giesstrog, auch Schmelze-
verteilungstrog genannt, leitet flissiges Metall in die
Dise. Diese Dise kann zwar zusammen mit ihrem
Diasenhaiter ein- und ausgebaut werden, die Zu-
ganglichkeit ist aber, insbesondere durch einen Ma-
schinenrahmen, stark behindert.

In der US-PS 4 577 672 wird eine Duseneinheit
beschrieben, welche unabhangig von der dbrigen
horizontalen Bandgiessvorrichtung ist und eine ge-
naue Einstellung der Diuse in bezug auf den Giess-
spalt zulasst. Diese Duseneinheit ist auf einem Di-
senbalken angeordnet, welcher auf einem Schiitten
montiert ist, der mit einem Antrieb in Giessrichtung
bewegbar ist. Die Duse kann auch in vertikaler
Richtung verschoben werden. Die horizontale und
die vertikale Bewegung haben eine Feineinstellung,
welche ein exaktes Positionieren der Dise erlaubt.
Dies ist insbesondere bei einem Disenwechsel
oder der Reinigung der Dise von Vorteil, sie kann
dazu aus dem Bereich der Giesswalzen entfernt
und nach den erforderlichen Arbeiten wieder exakt
positioniert werden.

Obwohl die Losung gemass der US-PS 4 577 672
erhebliche Vorteile bringt, beinhaltet sie auch einige
Nachteile.

Vor einem Auswechseln oder einer Reinigung
der Dilse muss die Giessrinne angehoben oder
seitlich weggeschwenkt werden, wobei die darin be-
findliche Metallschmelze bis zum Halteofen entleert
werden muss. Wahrend des Auswechseins oder
des Reinigens der Duse erkaltet die gehobene oder
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weggeschwenkte leere Rinne. Vor der Wiederinbe-
triebnahme der Bandgiessvorrichtung muss nicht
nur die Duse positioniert und die Rinne zuriickge-
schwenkt werden, es ist zusatzlich erforderlich, die
Rinne vorzuwarmen. Dadurch entsteht ein Arbeits-
unterbruch von insgesamt etwa 1-2 Stunden, was
vor allem bei einer oder mehreren Wiederholungen
des Auswechsel- oder Reinigungsvorgangs erheb-
lich ins Gewicht fallt.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, welche wahrend
des horizontalen Bandgiessens einen Disenwech-
sel oder eine Dusenreinigung innerhalb einer deut-
lich unter einer Stunde liegenden Zeit erlauben.
Dies bedeutet in der Praxis, dass eine Diise zur
Reinigung praktisch immer ausgewechselt werden
muss. Weiter bedeutet dies, dass fir das Auswech-
seln oder Reinigen der Dise der notwendige Frei-
raum zu schaffen ist, was in Richtung der US-PS
4 577 672 weist.

In bezug auf das Verfahren wird die Aufgabe er-
findungsgeméss dadurch gelést, dass die Metallzu-
fuhr in eine mobile Rinne mit einem Schmelzever-
teilungstrog der Dise auch wahrend eines Unter-
bruchs des Giessens fortgesetzt wird.

Dies bedeutet, dass bei einer auszuwechselnden
oder zu reinigenden Dise vor deren Rickzug die
Speisung unterbrochen wird. Dem Schmelzevertei-
lungstrog und einer mit diesem verbundenen mobi-
len Giessrinne dagegen wird weiter Metallschmelze
zugeflhrt. Dies hat den erfindungswesentlichen
Vorteil, dass die Rinne nicht abkuhlt. Nach dem
Auswechseln oder Reinigen der Dise in situ kann
diese wieder positioniet und der Giessvorgang
ohne weiteren Unterbruch fortgesetzt werden. Der
Unterbruch liegt statt bei 1-2 Stunden nur bei etwa
10 Minuten, also einem kleinen Bruchteil des bisher
notwendigen Zeitaufwands.

Die Schmelzezufuhr wird wahrend eines Unter-
bruchs des Giessens bevorzugt unverandert fortge-
setzt. Damit kann das Giessen nach dem Unter-
bruch mit einer Metallschmelze von praktisch unver-
anderter Temperatur fortgesetzt werden.

Bei einer regeltechnisch durchaus méglichen Ab-
senkung der pro Zeiteinheit zugefihrten Schmelze-
menge muisste beim Wiederbeginn des Giessens
mit einer zu niedrigen Temperatur der Metall-
schmelze gerechnet werden.

Waéhrend des Unterbruchs steigt das Metalini-
veau bei verschlossener Dise im Schmelzevertei-
lungstrog und einer zugeordneten mobilen Rinne
kontinuierlich an, bis es vorzugsweise durch einen
Uberlauf oder durch eine Ablaufklappe abfliesst und
in einem Auffangbehalter gesammelt wird. Von die-
sem zweckmassig isolierten Auffangbehélter kann
das flissige Metall wieder in den Schmelz- oder
Halteofen zurickgefihrt werden. Der Uberlauf ver-
hindert ein allseitiges, unkontrollientes Uberlaufens
des Schmelzeverteilungstrogs und einer zugeordne-
ten mobilen Rinne.

Eine aus dem Walzenraum zuriickgezogene, de-
fekte oder verstopfte Dise wird durch eine neue
Dise mit gleichen geometrischen Dimensionen er-
setzt oder an Ort und Stelle gereinigt, welches letz-
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tere in der Praxis allerdings nur in Ausnahmefallen
méglich ist. Die neue oder gereinigte Duse wird re-
produzierbar in exakt die gleiche Position zurickge-
fahren. Neben dieser ungewoliten, den Giessvor-
gang kurz unterbrechenden Stérung des Giessver-
fahrens kann die Duse auch gewollt ausgewechselt
werden, wenn eine Programmanderung erfolgt, die
eine andere Breite und/oder Dicke des gegossenen
Bandes erfordert. In diesem Fall wird die Duse in
eine programmgesteuerte, geanderte Position zu-
rackgefihn.

Obwohl! die Operationen zum Zuriickziehen und/
oder neuen Positionieren der Duse vollstandig oder
teilweise manuell erfolgen kénnten, beispielsweise
mit Gber ein Handrad betatigten Spindein, insbeson-
dere zur Feineinstellung, erfolgt das Zuriickziehen
und reproduzierbare oder vorausberechnete Positio-
nieren der Dise vorzugsweise volistandig automati-
siert. Beim mit einer Programmanderung verbunde-
nen Diisenwechsel ist mit der vorausberechneten,
neuen Positionierung zweckmassig eine gleichzeiti-
ge, programmgesteuerte Anderung des Walzspalts
verbunden, beispielsweise wie in der EP-A1l
0 309 394 beschrieben.

Die mobile Rinne wird, neben einer allfalligen
Hoéhenanderung, in Langsrichtung verschoben oder
wenig in deren Langsrichtung verschoben und seit-
lich geschwenkt, z.B. um etwa 90°. Beim seitlichen
Schwenken liegt die Drehachse im Bereich des
Ausflusses der stationaren Rinne, damit das unun-
terbrochen zugegebene schmelzfliissige Metall nicht
daneben fliesst. Beim Riickzug wird die mobile Rin-
ne zurerst wenig zurickgezogen und dann ge-
schwenkt, beim neuen Positionieren zuerst ge-
schwenkt und dann wenig vorgeschoben.

in einer modernen Bandgiessantage konnen be-
vorzugt folgende Parameter, wenn notig auch wah-
rend des Betriebs, einzeln oder gleichzeitig pro-
grammgesteuert geéndert werden:

~ Die pro Zeiteinheit zugefihrte Menge an Me-
tallschmelze, unter Verwendung von Schwimmern
oder beriihrungsios arbeitenden Sensoren zur Ni-
veaumessung.

— Die Position der Dise Uber horizontale und
vertikale spielfreie Fihrungen des Schiittens, unter
Verwendung von linearen Langenmessemn (Linear-
transducern) oder verstellbaren Anschlagen.

— Der Walzspalt zwischen den Giesswalzen, bei-
spielsweise nach der erwahnten EP-A1 0 309 394.

— Die Breite des gegossenen Metallbands durch
Verschiebung von Seitenbegrenzern.

In bezug aut die Vorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens wird die Aufgabe erfindungsgemass
dadurch gelést, dass die Bandgiessvorrichtung eine
stationare Rinne mit einem durch einen einstellba-
ren Stopfen verschliessbaren, im Bereich des stirn-
seitigen Endes angeordneten Ausfluss und eine
darunter auf einem Schlitten langsverschiebbar oder
langsverschieb- und seitlich schwenkbar angeord-
nete, mobile Rinne mit einem Uber eine geregelt
verschliessbare Offnung abtrennbaren Schmelze-
verteilungstrog fur die Duse umfasst, wobei der
Ausfluss der stationéren Rinne bei einer Langsver-
schiebung oder seitlichen Schwenkung der mobilen
Rinne stets Uber dieser bleibt.
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Mit diesem Gbereinanderiiegenden Rinnensy-
stem wird gewahrleistet, dass das schmelzflissige
Metall auch nach dem Rickzug der Dise stets in
die mobile Rinne mit dem Schmelzeverteilungstrog
fliessen kann, womit ein Abkuhlen verhindert wird.

Fur die Messung des Metalliniveaus in der statio-
naren Rinne, der mobilen Rinne und dem Schmel-
zeverteilungstrog sind vorzugsweise mit einem Reg-
ler verbundene Niveaumessgerate angeordnet, wel-
che die programmgesteuerte Einstellung des Stop-
fens der stationaren Rinne und der Offnung von der
mobilen Rinne zum Schmelzeverteilungstrog erlau-
ben. Bei einer auch wahrend des Betriebs maogli-
chen Anderung der pro Zeiteinheit zugefihrten
Menge von Schmeize werden der Stopfen und die
Oftnung auf die programmierten Positionen einge-
stellt, und der Metalifluss durch laufende oder peri-
odische Niveaumessungen kontrolliert.

Der Schiitten fur die in Langsrichtung verschieb-
pare und hdhenverstellbare Dise, welche an sich
nicht Gegenstand der Erfindung ist, ist auf einem
Support bzw. Trager gefihrt, welcher spielfreie ver-
tikale und horizontale Fihrung aufweist. Fur die re-
produzierende oder vorberechnet geénderte Positio-
nierung der Duse sind vorzugsweise zwei Varianten
vorgesehen:

— Die Anordnung von linearen Langenmessern
mit zugeordneten Regelkreisen und automatischen
Schrittgebern.

— Die Anordnung von manueil oder programmge-
steuert einstellbaren Anschlagen zur Begrenzung
der hydraulischen, pneumatischen oder mechani-
schen Verschiebung des Schlittens.

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung
dargesteliten Ausfihrungsbeispielen, welche auch
Gegenstand von abhangigen Patentansprichen
sind, naher erlautert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 ein Layout einer Anlage zum horizontalen
Bandgiessen,

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Giessdiise mit der
Schmelzezufuhr nach dem bekannten Stand der
Technik,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Giessdiise mit der
Schmelzezufuhr gemass der Erfindung,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer Metall-
2ufuhr und einer Bandgiessvorrichtung in Arbeitspo-
sition,

Fig. 5 eine teilweise aufgeschnittene Teilansicht
einer Bandgiessvorrichtung in Arbeitsposition,

Fig. 6 eine teilweise aufgeschnittene Ansicht ei-
ner Bandgiessvorrichtung  mit zuriickgezogener
Dise, und 3

Fig. 7 eine Variante des Ubenlaufs von Fig. 6.

Die in Fig. 1 im Prinzip dargesteiite Anlage zum
Bandgiessen deutet die wesentlichen Anlageteile
und das hergestellte Metallband an. Die kippbaren
Ofen 10, 12 kodnnen wahlweise als Giess- oder
Warmhalteofen, letzterer auch kurz Halteofen ge-
nannt, eingesetzt werden, wobei jedoch immer ei-
ner der Ofen 10, 12 Giessofen, der andere Warm-
halteofen ist.

Aus dem Warmhalteofen 10 oder 12 fliesst das
schmelzflissige Metall in ein Giessrinnensystem 14,
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welches vorerst zu einem Filtersystem 16 und dann
zur horizontalen Bandgiessvorrichtung 18, auch Ca-
ster genannt, fihrt. Das wenigstens ein Filter um-
fassende Filtersystem 16 dient der Entfernung von
gasférmigen Komponenten und/oder festen Parti-
keln. Die Bandgiessvorrichtung 18 umfasst zwei
Ubereinander umlaufende Giessbander oder Rau-
penkokillen, vorzugsweise jedoch zwei Ubereinan-
der angeordnete Giesswalzen.

Das gegossene Metallband 20 wird im vorliegen-
den Fall Gber eine nicht dargestellte Tanzerrolle
durch eine Schereneinheit 22 mit einer Bandtfih-
rung zu einer Haspel 24 gefiihrt. Insbesondere bei
einer Bandgiessvorrichtung mit umlaufenden Giess-
béndern oder Raupenkokillen wird das gegossene
Metallband 20 vor dem Einlauf in die Scherenein-
heit 22 warm abgewalzt.

Schliesslich ist ein Steuerpult 26 mit einem Pro-
zessor angedeutet, welcher die Messwerte aller An-
- lageteile registriert, die Ist- mit den Sollwerten ver-
gleicht, die Stellorgane der Anlageteile steuert und
Daten speichent, auswertet und darstellt.

In Fig. 2 ist das stirnseitige Ende des Giessrin-
nensystems 14 in Richtung der Bandgiessvorrich-
tung 18 (Fig. 1), ein Schmelzeverteilungstrog 28
und eine Diise 30 in Arbeitsposition nach dem be-
kannten, {blichen Stand der Technik dargestellt. In
der Arbeitsposition, welche in Fig. 2 dargestellt ist,
fliesst das schmelzflissige Metall durch einen gere-
gelt verschliessbaren Ausfluss 32 in den Schmelze-
verteilungstrog 28. Die nicht dargestelite Offnung
zwischen dem Schmelzeverteilungstrog 28 und der
Dase 30 ist ebenfalls verschliessbar.

Muss der Giessvorgang wegen defekter oder ver-
stopfter Duse 30 unterbrochen werden, kann diese
beispielsweise gemiss der US-PS 4 577 672 aus
dem Bereich der Giesswalzen gefahren werden.
Dazu muss das Endstiick des Giessrinnensystems
14 angehoben oder zur Seite geschwenkt werden,
wobei das schmelzflissige Metall entleert wird.

Fig. 3 zeigt die Fig. 2 entsprechenden Bauteile
der vorliegenden Erfindung, wobei die Dise 30
ebenfalls in Arbeitsposition ist. Das Ende des bli-
chen Giessrinnensystems 14 in Richtung der Dise
30 ist weder anhebbar noch zur Seite schwenkbar
ausgebildet und wird als stationdre Rinne 34 be-
zeichnet. Unterhalb dieser stationdren Rinne 34 ist
eine mobile Rinne 36 angeordnet, welche mit der
Duse 30 in Langsrichtung L zuriickgefiihrt werden
kann. Der Ausfluss 32 der stationaren Rinne 34
bleibt dabei stets oberhalb der mobilen Rinne 36.
Diese ist in bezug auf den Querschnitt gleich gross
oder, wie im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel, et-
was kleiner als die stationdre Rinne 34 ausgebildet.
Es wird darauf geachtet, dass der Schmelzevertei-
lungstrog 28, auch «Head box» genannt, und die
mobite Rinne 36 ein méglichst kleines Volumen ha-
ben.

Zwischen der mobilen Rinne 36 und dem
Schmelzeverteilungstrog 28 ist eine geregelt ver-
schliessbare Offnung angeordnet, welche spater im
Detail dargestellt ist.

Die perspektivische Darstellung gemass Fig. 4
2zeigt eine Bandgiessvorrichtung 18 mit einem ein-
moindenden  Giessrinnensystem 14, das mit
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schmelzflissigem Metall 15 gefillt ist. Die Band-
giessvorrichtung 18 ist im gezeigten Beispiel stan-
derlos ausgebildet, wie dies z.B. in der US-PS
4 567 933 néher beschrieben wird. Die Halterah-
men 38, 40 fir die Giesswalzen 42, 44 sind (ber
eine Vorspanneinrichtung 46 miteinander verbun-
den. Die Giesswalzen 42, 44 sind innengekiihlt, wo-
bei das Kuhimedium Uber Schlauche 48 zu- bzw.
abgefiihrt wird. Weiter werden die Giesswalzen 42,
44 von Einzelmotoren 50, 52, welche synchronisiert
sind, angetrieben.

Die unter der stationaren Rinne 34 angeordnete,
in Fliessrichtung der Schmelze 15 bzw. der Langs-
richtung L verschiebbare mobile Rinne 36 umfasst
auch den Schmelzeverteilungstrog 28 gleichen
Querschnitts, welcher durch eine mit_einer nicht
sichtbaren, geregelt verschliessbaren Offnung ver-
sehene Scheidewand 54 abgetrennt ist.

Die mobile Rinne 36 mit dem Schmelzevertei-
lungstrog 28 ist auf einem Schiitten 56 abgestuitzt,
welcher in Langsrichtung L horizontale, seitliche
Fahrungsleisten 58 aufweist. Diese sind in entspre-
chenden, nicht dargestellten Nuten eines Supports
60 spielfrei verschiebbar.

Der Support 60 ist in vertikaler Richtung héhen-
verstellbar, was aus Fig. 4 nicht ersichtlich ist. Wei-
ter ist dieser Support 60 von verhiltnismassig ge-
ringem horizontalen Querschnitt, insbesondere in
Langsrichtung L, sodass bei zuriickgezogener mobi-
ler Rinne 36 im Bereich der Giesswalzen 42, 44
méglichst viel Freiraum entsteht. Dies ist insbeson-
dere bei einer Aussenkiihlung der Walzen von Be-
deutung.

Mit einem nicht dargesteliten, durch einen Pfeil
61 angedeuteten Mechanismus an sich bekannter
Bauart ist der Support 60 seitlich schwenkbar. Die
mobile Rinne 36 mit dem Schmelzeverteilungstrog
28 ist um einen beliebigen Winkel schwenkbar,
nachdem die mobile Rinne 36 zur Erhaltung des
notwendigen Freiraums wenig in Langsrichtung L
zurickgezogen oder bevor sie wieder wenig vorge-
schoben wird.

In Fig. 5 sind von der eigentlichen Bandgiessvor-
richtung 18 (Fig. 1, 2) nur noch die Giesswalzen
42, 44, welche einen Walzspalt w bilden, darge-
stellt. Die vom Schmelzeverteilungstrog 28 entfern-
bare Dise 30 ist in den Zwischenraum zwischen
den Giesswalzen 42, 44 eingefihr, also in Arbeits-
position, und wird von einer Disenhalterung 62 ge-
stutzt.

Die in den Walzspalt w geleitete Schmelze 15
kann, falls die Duse 30 zuriickgezogen werden
muss, durch Absenken eines Schiebers 64 unter-
brochen werden.

Der in der Fliessrichtung F der Schmelze 15 hin-
terste Teil der mobilen Rinne 36 ist durch eine
Scheidewand 54 mit einer Offnung 66 Schmelze-
verteilungstrog 28 abgetrennt. Diese Offnung ist
mittels einer Klappe 68 mit einem endstandigen,
kegelstumpfformigen Zapfen 70 geregelt ver-
schliessbar. Die Schwenkbewegung der Klappe 68
ist mit einem Pfeil 76 angedeutet. Das Metallniveau
72 in der mobilen Rinne 36 liegt deshalb hdher als
das Metallniveau 74 im Schmelzeverteilungstrog 28.

Das durch den Ausfluss 32 von der stationdren
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Rinne 34 in die mobile Rinne 36 ubertretende
schmelzflissige Metall 15 wird mittels eines Stop-
fens 78 geregelt, welcher in Richtung des Pfeils 80
in vertikaler Richtung verschiebbar ist.

Sowohl die stationdre Rinne 34 als auch die mo-
bile Rinne 36 und der Schmelzeverteilungstrog 28
sind mit einer refraktaren Isolationsschicht 82 aus-
gekleidet.

Das Metaliniveau 84 der stationiren Rinne 34
wird wie die Metallniveaus 72, 74 der mobilen Rin-
ne 36 und des Schmelzeverteilungstrogs 28 mit der
Einfachheit halber nicht dargesteliten Schwimmern
oder berihrungslos arbeitenden Sensoren kontrol-
liert. Beide Verfahren sind an sich bekannt. Die er-
zeugten Signale sind proportional zur Hohenlage
des Schwimmers bzw. zur Distanz zwischen Sensor
und Metalloberflaiche. Diese Signale werden aufge-
arbeitet und auf einen Prozessor oder Computer
Ubertragen, wo die Betitigung von Stellorganen
ausgeldst wird, welche die Metallzufuhr entspre-
chend den gemessenen Metaliniveaus 72, 74, 84
steuern. Solche Stellorgane sind beispielsweise der
Stopfen 78 und die Klappe 68.

Die strichpunktierten Linien deuten die Lage der
zuriickgezogenen Diise 30 mit der mobilen Rinne
36 und dem Schiitten 56 an.

Zum exakten Positionieren der Duse 30 ist ne-
ben der Horizontal- auch eine Vertikaleinstellung in
Richtung des Pfeils 86 notwendig. Der Support 60
des Schlittens 56 ist Uber eine vertikale Fuhrung 88
verschiebbar. Selbstverstandlich erfolgen in moder-
nen Anlagen sowohl die horizontale als auch die
vertikale Verschiebung programmgesteuert, bei-
spielsweise unter Verwendung von Lineartransdu-
cern oder verstellbaren Anschlagen bekannter Bau-
art, wobei — in Fig. 5 nicht dargestelit — in der Re-
gel die Mdglichkeit einer manuellen Feineinstellung
besteht.

Der Support 60 wird von einem Sockel 90 getra-
gen, welcher im Boden 92 fest verankert ist.

Die mobile Rinne 36 hat einen Ablauf 94 fur die
Entfernung des schmelzflissigen Metalls nach Be-
endigung des Giessvorgangs, welcher bis etwa 10
Tage dauern kann.

In Fig. 6 ist eine auf einer Sockelplatte 96 ange-
ordnete Bandgiessvorrichtung 18 dargestellt, von
welcher die Halterahmen 38, 40, die Giesswalzen
42, 44 und die Vorspanneinrichtung 46 angedeutet
sind.

Die mobile Rinne 36 und die am Schmelzvertei-
lungstrog 28 Idsbar befestigten Dise 30 sind zu-
rickgezogen, der Schieber 64 zu Dise 30 ist ge-
schlossen.

Die mobile Rinne 36 und der Schmelzevertei-
lungstrog 28 sind durch eine schwenkbare Klappe
98, welche eine regelbare Offnung bildet, trennbar.
Weiter ist im Schmelzeverteilungstrog 28 ein das
Metaliniveau 74 kontrollierender Schwimmer 100
angedeutet.

In der in Fig. 6 dargesteliten Stellung der Dise
30 ist der Giessvorgang unterbrochen. Das
schmelzflissige Metall 15 wird jedoch in gleicher
Menge pro Zeiteinheit Uber die stationire Rinne 34
zugefiihrt. Die Metallniveaus 72, 74 in der mobilen
Rinne 36 und dem Schmelzeverteilungstrog steigen
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an, weil die Dise mit dem Schieber 64 verschios-
sen ist. Ein Uberlauf 102 verhindert, dass die Me-
tallschmelze 15 unkontrolliert Uber den Rand der
mobilen Rinne 36 und des Schmelzeverteilungs-
trogs 28 fliesst. Ein Rohr 104 leitet die ausfliessen-
de Metallschmelze 15 in sinen Auffangbehaiter 106.
Selbstverstandlich ist im Ausfihrungsbeispiel ge-
mass Fig. 5 ebentalls ein Uberlauf ausgebildet, die-
ser wird jedoch aus Ubersichtlichkeitsgrinden nur
in Fig. 6 gezeigt.

_Fig. 7 entspricht im wesentiichen Fig. 6, der
Uberlauf 102 ist jedoch, wie dies bevorzugt der Fall
ist, im Bereich des Schmelzeverteilungstrogs 28 an-
geordnet. Das iberfliessende Metall 15 fliesst iber
eine Rinne 102 in einen isolierten Auffangbehalter
106, welcher auch verschlossen ausgebildet sein
kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zufihren einer Metallschmelze
(15) mit einer auf einem Schlitten (56) horizontal
verschiebbaren und hohenverstelibaren Dise (30)
in den einstellbaren Walzspalt (w) zweier Giesswal-
zen (42, 44) einer horizontalen Bandgiessvorrich-
tung (18), wobei die Speisung der Duse (30) zu de-
ren Auswechseln oder Reinigung unterbrochen, und
der Schiitten (56) aus dem Bereich der Giesswal-
zen (42, 44) entfernt und wieder zuriickgefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass die Metallzufuhr in
eine mobile Rinne (36) mit einem Schmelzevertei-
lungstrog (28) der Dise (30) auch wahrend eines
Unterbruchs des Giessens fortgesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schmelzezufuhr wéhrend eines
Unterbruchs des Giessens in einer unverénderten
Durchflussmenge fortgesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Metallschmelze (15) wah-
rend eines Unterbruchs des Giessens nach dem
Ansteigen der Metallniveaus (74, 72) im Schmelze-
verteilungstrog (28) und in der zugeordneten mobi-
len Rinne (36) durch einen Uberlauf (102) oder
durch eine Ablaufklappe in eine Rinne (103) oder
ein Rohr (104) abfliesst und vorzugsweise in einem
Auffangbehaiter (106) gesammelt wird.

4. Vertahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dise (30) nach
dem Auswechsein oder Reinigen programmgesteu-
ert in dieselbe oder, vorzugsweise gekoppelt mit ei-
ner Anderung des Walzspalts (w) der Giesswalzen
(42, 44) und/oder der Breite des Metallbands (20),
in eine vorausberechnete, andere Position zuriick-
gefahren wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die zugefiihrte Men-
ge an Metallschmelze (15), die Position der Duse
(30), der Walzspalt (w) zwischen den Giesswalzen
(42, 44) und/oder die Breite des Metallbands (20)
auch wahrend eines Betriebsunterbruchs pro-
grammgesteuert geandert wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die mobile Rinne
(36) in deren Langsrichtung (L) verschoben oder in
deren Langsrichtung (L) verschoben und seitlich ge-
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schwenkt wird, wobei beim Schwenken die vertikale
Drehachse im Bereich des Ausflusses (32) einer
stationaren Rinne (34) liegt.

7. Bandgiessvorrichtung zur Durchfilhrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 5
durch gekennzeichnet, dass sie eine stationére Rin-
ne (34) mit einem durch einen einstellbaren Stopfen
(78) verschliessbaren, im Bereich des stirnseitigen
Endes angeordneten Ausfluss (32) und eine darun-
ter auf einem Schlitten (56) langsverschiebbar oder 10
langsverschieb- und seitlich schwenkbar angeord-
nete, mobile Rinne (36) mit einem Gber eine gere-
gelt verschliessbare Offnung (66) abtrennbaren
Schmelzeverteilungstrog (28) fur die Duse (30) um-
fasst, wobei der Ausfluss (32) der stationdren Rinne 15
(34) bei einer Langsverschiebung oder seitlichen
Schwenkung der mobilen Rinne (36) stets Gber die-
ser bleibt.

8. Bandgiessvorrichtung nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass in der stationdren Rin- 20
ne (34), der mobilen Rinne (36) und dem Schmel-
zeverteilungstrog (28) mit einem Regler verbundene
Niveaumessgerate (100) fur das schmelzflissige
Metall (15) angeordnet sind, welche ein programm-
gesteuertes Verschliessen des Stopfens (78) und 25
der Offnung (66) erlauben.

9. Bandgiessvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die programmge-
steuert verschliessbare Offnung (66) zwischen der
mobilen Rinne (36) und dem Schmelzeventeilungs- 30
trog (28) durch einen Schieber, eine Klappe (98)
oder eine Scheidewand (54) mit einer auf ein
Rundioch einwirkenden Klappe (68) mit einem ke-
gelstumpfformigen Zapfen (70) gebildet ist.

10. Bandgiessvorrichtung nach einem der An- 35
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Querschnitt der mobilen Rinne (36) gleich gross
oder kleiner ist als der Querschnitt der stationaren
Rinne (34), wobei sowohl die stationdre als auch
die mobile Rinne (34, 36) bevorzugt eine refraktéare 40
Isolationsschicht (82) aufweisen.

11. Bandgiessvorrichtung nach einem der An-
spriche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die mobile Rinne (36), vorzugsweise benachbart
der Dise (30), oder der Schmelzeverteilungstrog 45
(28) einen Uberlauf (102), vorzugsweise mit einer/
einem zu einem isolierten Auffangbehélter (106)
fiihrenden Rinne (103) oder Rohr (104), aufweist.

12. Bandgiessvorrichtung nach einem der An-
spriche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass 50
ein Support (60) des Schlittens (56) mit spielfreien
horizontalen und vertikalen Fihrungen (58, 88) li-
neare Laéngenmesser, mit zugeordneten Regelkrei-
sen und automatischen Vorschub- bzw. Rickstellsy-
stemen fir die reproduzierende oder vorgegeben 55
gednderte Positionierung der Duse (30), umfasst.

13. Bandgiessvorrichtung nach einem der An-
spriche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Support (60) des Schiittens (56) mit spielfreien
horizontalen und vertikalen Fuhrungen (58, 88) ma- 60
nuell oder programmgesteuert einstellbare Anschla-
ge fur die reproduzierende oder vorgegeben gean-
derte Positionierung der Dise (30) autweist.
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