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(57) Abstract

In a process for the continuous casting of a thin strip or slab, melt (6) is poured s 3
into a continuous mould (3) supporting the billet (20) on the two broad sides by means l
of broad mould side-walls (2), wherein the billet (20) is passed through the continuous
mould (3) and its thickness (4, 12) is reduced by the broad side-walls (2) which con-
verge in the direction of passage. In order properly to support and guide the narrow | , ,
sides of the billet (20), endless, transversely deformable sealing strips (10) forming the
narrow sides of the billet (20) or the mould (3) are continuously fed in along the billet lk
(20) at a rate corresponding to the extraction rate of the billet (20), the melt (6) sets at X
the sealing strips (10), whereby the sealing strips (10) come into close contact with the e
broad side-walls (2) of the mould and, when the billet (20) is moved, are transversely "~~~
bowed in the extraction direction in accordance with the reduction in thickness of the 5
billet (20). ' .

(&) Zusammenfaséung

S e e s

Bei einem Verfahren zum StranggieRen eines diinnen Bandes oder einer diinnen Bramme wird Schmelze (6) in eine den
Strang (20) mittels Kokillen-Breitseitenwéinden (2) an den beiden Breitseiten stiitzende Durchlaufkokille (3) gegossen, wobei der
Strang (20) unter Verringerung seiner Dicke (4, 12) infolge in Durchlaufrichtung konvergierender Breitseitenwiinde (2) der
Durchlaufkokille (3) durch die Durchlaufkokille (3) hindurchbewegt wird. Um eine einwandfreie Stitzung und Fithrung der
Schmalseiten des Stranges (20) zu ermdglichen, werden zwischen die Kokillen-Breitseitenwinde (2) endlose und quer zu ihrer
Léngsrichtung verformbare und die Schmalseiten des Stranges (20) bzw. der Kokille (3) bildende Dichtstreifen (10) in Lingsrich-
tung des Stranges (20) mit einer der Ausziehgeschwindigkeit des Stranges (20) entsprechenden Geschwindigkeit kontinuierlich
eingefiihrt, erstarrt die Schmelze (6) an den Dichtstreifen (10), wobei die Dichtstreifen (10) mit den Kokillen-Breitseitenwiinden
(2) in dichten Kontakt kommen und bei Bewegen des Stranges (20) in Ausziehrichtung entsprechend der Dickenverringerung des
Stranges (20) in Querrichtung gewdlbt werden. :
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Verfahren und Vorrichtung zZum StranggieBen eines diinnen

Bandes oder einer diinnen Brammme

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum StranggieRen
eines diinnen Bandes oder einer diinnen Bramme, insbesondere
aus Stahl in einer Dicke zwischen 2 und 20 mm, durch
Gieflen einer Schmelze in eine den Strang mittels
Kokillen-Breitseitenwdnden an den beiden Breitseiten
stiitzende Durchlaufkokille, wobei der Strang unter
Verringerung seiner Dicke infolge in Durchlaufrichtung
konvergierender Breitseitenwdnde der Durchlaufkokille
durch die Durchlaufkokille hindurchbewegt wird, sowie eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Verfahren dieser Art sind aus der EP-A 0 154 250, der
EP-A 0 390 924 und der JP-A 58-32 552 bekannt. Bei der
Realisierung dieser Verfahren st6ft man jedoch auf |
Schwierigkeiten, weil die Bildung der Schmalseiten des
Bandes bisher ein nur schwer zu ldsendes Problem, wenn
nicht ein noch ungeléstes Problem darstellt. Zur Bildung
der Schmalseite muB - wie auf der Breitseite - ebenfalls
eine Schale gebildet werden, wozu eine Fithrungswand
notwendig ist, die die seitliche Begrenzung des fliissigen
Stahles darstellt und an der der Stahl erstarren kann.

Eine geeignete Fiihrungswand fiir das Gieflen von Stahl

existiert jedoéh noch nicht.

Das Problem besteht darin, daB sich die Form der
Schmalseite durch den enger werdenden Giefispalt in
Richtung Kokillenauslauf durch die sich beim
Hindurchbewegen durch die Kokille einander n&hernden
Breitseiten dndert. Alle bisherigen Vorschldge zur
Stiitzung und Fiihrung des Stahles an der Schmalseite des
Strahges behindern die Schalenbildung; entweder bildet
sich die Schale unzureichend oder die Fihrungswand dichtet
den fliissigen Stahl vo:'seitlichem Austritt zu wenig ab
oder sie behihdert'das Abgleiten der sich bildenden
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Stahlschale, so daB diese aufreifit und fliissiger Stahl

ausbricht.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile und
Schwierigkeiten und stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren
der eingangs beschriebenen Art sowie eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen, welche eine
einwandfreie Stiitzung und Fithrung der Schmalseiten des
Stranges ermdglichen. Insbesondere soll ein Austritt von
Schmelze durch Undichtheit der Durchlaufkokille sowie ein
Hingenbleiben der noch diinnen Strangschale und damit ein
AufreiBen derselben zuverldssig verhindert werden.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs
beschriebenen Art dadurch gelést, daB zwischen die
Kokillen-Breitseitenwdnde endlose und quer zu ihrer
Lingsrichtung verformbare und die Schmalseiten des
Stranges bzw. der Kokille bildende Dichtstreifen in
Lingsrichtung des Stranges mit einer der
Ausziehgeschwindigkeit des Stranges entsprechenden
Geschwindigkeit kontinuierlich eingefiihrt werden, daf die
Schmelze an den Dichtstreifen erstarrt, wobei die
Dichtstreifen mit den Kokillen-Breitseitenwdnden in
dichten Kontakt kommen und bei Bewegen des Stranges in
Ausziehrichtung entsprechend der Dickenverringerung des

Stranges in Querrichtung gewdlbt werden.

Die Dichtstreifen treten mit beiden Breitseiten der
Durchlaufkokille in Kontakt und bilden jeweils eine Briicke
zwischen den Breitseiten und verhindern so den seitlichen
Austritt des fliissigen Stahles. Sie ermdglichen die
Bildung einer Strangschale und behindern nicht das
Ablaufen der Schale aus dem Gieflspalt, weil sich die
Dichtstreifen in gleicher Weise verformen wie die sich

darauf bildende Strangschale.
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Aus der AT-B 283 614 ist ein Verfahren zum StranggieBen
bekannt, bei dem die Schmelze in einen Raum gegossen wird,
der aus einer Anzahl von Stahlbdndern gebildet ist, die
sich in vertikaler Richtung synchron mit der
Ausziehgeschwindigkeit des Stranges nach unten bewegen.
Die Stahlbdnder werden hierbei an ihren Lingsrindern
unldsbar zu einem im Querschnitt geschlossenen Gehduse
miteinander verbunden. Das so gebildete Gehduse wird
selbst zur duferen Haut des Stahlstranges, welches den
Strang vollstédndig einschlieBt. Dieses Verfahren ist nicht
nur infolge des Blechbedarfes sehr aufwendig, sondern auch
kompliziert, da eine vollstdndige Abdichtung des Geh&iuses
an dessen Léngékanten nur schwierig zu verwirklichen ist.
Eine Verformung eines mit der Schmelze in Kontakt
gelangenden Blechbandes findet nicht statt, da der
Querschnitt des Stranges liber seine Linge, abgesehen wvon
einer Schrumpfung, konstant bleibt.

ErfindungsgemdB ist es zum Erzielen einer guten Dichtheit
zweckméfig, wenn die Dichtstreifen vor oder beim Eintritt
in die Durchlaufkokille in Querrichtung vor-gewdlbt

werden. .

Vorteilhaft wird zur Herstellung besonders dilinner Strénge
das StranggieBen nach dem GieBwalzverfahren durchgefiihrt.

Um ein Aufschmelzen des Dichtstreifens zu verhindern,
werden zweckmdBig Dichtstreifen verwendet, deren
Liquidustemperatur héher liegt als die Liquidustemperatur
der zu gieBenden Schmelze, wobei vorteilhaft die
Dichtstreifen von auBen gekiihlt werden.

ZurkErzielung einer hohen GieBleistung fiir schrig
angeordnetérDurchlaufkokillen unter Verwendung schmaler
Dichtstreifen werden zweckmdfiig die Dichtstreifen im
Hinblick auf die zwischen den deillen-Breitseitenwénden



WO 93/06955 PCI/AT92/00124

4

liegende Symmetrieebene der Durchlaufkokille asymmetrisch
zugefiihrt.

Vorteilhaft wird der Strang wdhrend des GieBens unter
Entfernung der Dichtstreifen besdumt.

Eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens mit einer
Kokillen-Breitseitenwdnde aufweisenden Durchlaufkokille,
die einen in Strangausziehrichtung sich quer zu den
Kokillen-Breitseitenwédnden verjilingenden Querschnitt
aufweist, ist dadurch gekennzeichnet, daB die
Kokillen-Breitseitenwédnde in ihren seitlichen Endbereichen
sich liber die H6he der Kokille erstreckende Ausnehmungen
zur Aufnahme von sich in Ausziehrichtung und mit
Ausziehgeschwindigkeit des Stranges durch die

Durchlaufkokille bewegenden und die
Kokillen-Schmalseitenwdnde bildenden Dichtstreifen

aufweisen, welche Dichtstreifen mittels einer
Zufithreinrichtung zwischen die Kokillen-Breitseitenwédnde
einbringbar sind, wobei eine besonders einfache
Ausfiihrungsform dadurch gekennzeichnet ist, daB die Breite
der Dichtstreifen grdBer bemessen ist als die Breite des
Kokillenhohlraumes der Durchlaufkokille in H®he des

GieBspiegels.

Eine gute Dichtheit 1&Bt sich in besonders einfacher Weise
dadurch erzielen, daB eine Vorformeinrichtung, inbesondere
Profilrollen, zur Wélbung der Dichtstreifen in
Querrichtung vor Eintritt in die Durchlaufkokille

vorgesehen ist.

Zum Erzielen einer hohen Sicherheit gegen Durchbriiche, zur
verbesserten Fiihrung eines Dichtstreifens, um eine gute
Abstiitzung des ferrostatischen Druckes zu erzielen und zur
Vermeidung von Strangldngsverformungen ist es weiters von
Vorteil, wenn die GieBwalzen in ihren seitlichen
Endbereichen jeweils eine peripher umlaufende Ausnehmung
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aufweisen, deren Tiefe der Dicke eines Dichtstreifens

entspricht.

GemdB einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen die
Dichtstreifen eine Wdlbung nach auBen auf, wobei
vorteilhaft die Dichtstreifen seitlich des mittig nach
auBen gewdlbten Bereiches parallel zu den
Kokillen-Breitseiten gerichtete Flanschbereiche aufweisen,
die die Randbereiche der Dichtstreifen bilden und die sich
nach auBen zu den seitlichen Enden der '
Kokillen-Breitseitenwdnde erstrecken und an jeder
Breitseitenwand an einer Stufe abstiitzen.

Dabei ist es zur Vermeidung von Stranglidngsverformungen
zweckmédBig, wenn die Kokillen-Breitseitenwdnde an beiden
seitlichen Endbereichen mit jeweils einer zweistufigen
Ausnehmung versehen sind, die jeweils der Aufnahme des wvom
Dichtstreifen eingehiillten Seitenrand-Lingsbereiches des

Stranges dienen.

GemdB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform sind die
Dichtstreifen mit einer Wolbung nach innen in Richtung

Kokillenmitte versehen.

Um das Abtrennen der mit den Dichtstreifen versehenen
Langsrdnder des Stranges zu erleichtern bzw. gleichzeitig
mit dem Arbeitsgang des GieBens zu erméglichen, sind
vorteilhaft die GieBwalzen in ihren seitlichen
Endbereichen jeweils mit einem zur gegeniiberliegenden
GieBwalze gerichteten Wulst versehen, welche Wiilste
Einschnﬁrungen in den Seitenrand-Ldngsbereichen des
Stranges oder unter Bildung eines geschlossenen Kalibers
eine Abtrennung der Seitenrand-Lidngsbereiche des Stranges

bewirken.

Zwecks einfacher Wartung und einfacher Breitendnderung des

Stranges sind zveckmﬁﬂig die Giefiwalzen an ihren Enden mit
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jeweils einem Walzenkopf versehen, der die Ausnehmungen
bzw. die Wilste aufweist, wobei die Walzenkdpfe
auswechselbar an den Giefiwalzen angeordnet sind.

Zum Gieflen des Stranges unter Einhaltung eines relativ
kleinen Sumpfes, der die Verwendung schmaler Dichtstreifen
ermdglicht, bilden vorteilhaft die GieBwalzen einen in
Dickenrichtung des Stranges schrdg stehenden GieBspalt.

Zur Aufnahme des ferrostatischen Druckes sind zweckmdBig
seitlich der Kokillen-Breitseitenwdnde Stiitzeinrichtungen,
wie Stiitzrollen zur Abstiitzung der Dichtstreifen

vorgesehen.

Um ein Aufschmelzen der Dichtstreifen auch bei geringen
Gielgeschwindigkeiten zuverldssig zu verhindern, sind .
vorteilhaft seitlich der Kokillen-Breitseitenwdnde
Kiihleinrichtungen zur Kiihlung der Dichtstreifen

vorgesehen.

Fiir alle Ausfiihrungsformen sind zweckmdfig die
Dichtstreifen aus weichem, gut verformbarem Stahl

gebildet.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand einiger in der
Zeichnung schematisch dargestellter Ausfiihrungsformen
ndher erldutert, wobei Fig. 1 eine zur Durchfiihrung des
erfindungsgemédfen Verfahrens geeignete Vorrichtung im
Schrdgriff zeigt. Die Fig. 2 und 3 sind
Schnittdarstellungen von nach den Linien II-II (knapp
unterhalb des Gieflspiegels) und III-III (in HOhe des
Gieflspaltes) der Fig. 1 gefiihrten Schnitten. Die Fig. 4
und 5, 6 und 7 sowie 8 und 9 stellen in zu den Fig. 2 und

3 analogen Darstellungen jeweils eine weitere
Ausfiihrungsform dar. In den Fig. 10 bis 13 ist eine
bevorzugte Ausfiihrungsform dargestellt, wobei Fig. 10 eine

Seitenansicht und die Fig. 11, 12 und 13

ar
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Schnittdarstellungen nach den Linien XI-XI, XII-XII und
XIII-XIII veranschaulichen. Die Fig. 14 bis 17 zeigen eine
weitere Ausfiihrungsform in zu den Fig. 10 bis 13 analoger

Darstellung.

Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte StranggieBvorrichtung
weist einé aus zwei zueinander parallel ausgerichteten und
mit horizontalen Achsen 1 angeordneten, mittels eines
Antriebes drehbaren und mit einer Innenkiihlung versehenen
Giefiwalzen 2 gebildete Durchlaufkokille 3 auf, zwischen
denen ein Spalt in der Dicke 4 des zu gieBenden
Querschnittes eingestellt ist. Die engste Distanz (Dicke 4
des GieBspaltes'Q, siehe Fig. 3) der Oberfldchen 5 der
GieBwalzen 2 betrdgt entsprechend der gewiinschten Dicke
des zu gieBenden Warmbandes etwa 1 bis 50 mm, vorzugsWeise
2 bis 20 mm; sie kann entsprechend dem GieBprogramm auf
unterschiedliche MaBe verstellt werden.

Oberhalb der Giefwalzen 2 ist ein nicht dargestellter
Zwischenbehdlter, der mit der zu vergieflenden Schmelze -
vorzugsweise Stahlschmelze 6 - gefiillt ist, in Stellung
gebradht.rAn der Unterseite dieses Zwischenbehdlters sind
zwei GieBrohre 7 befestigt, welche bis unter den
GieBspiegel 8 der zwischen den GieBwalzen 2 eingegossenen
Schmelze 6 ragen. Die Anzahl der GieBrohres 7 kann je nach

Strangbreite variiert werden.

Ein seitliches Aﬁsflieﬁenrder Schmelze 6 zwischen den
GieBwalzen 2 wird durch zwei Dichtstreifen 10, die
vorzugsweise von eihemvrelativ weichen Stahlband gebildet
sind, bewirkt, wobei die endlosen Dichtstreifen mit
Giefigeschwindigkeit durch die Durchlaufkokille 3 bewegt
werden. Jeweils ein Dichtstreifen 10 ist zwischen die
Endbereiche 11 der GieBwalzen 2 an jeweils einem Ende
derselben eingeschoben und bildet somit eine
Schmalseitenwand der Durchlaufkokille.
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Die Dichtstreifen 10, deren Breite gridfer bemessen ist als
die Breite 12 des die Schmelze 3 aufnehmenden
Kokillenhohlraumes in HShe des Giefspiegels 8, werden vor
dem Einlaufen in die Durchlaufkokille 3 mittels einer
gzufiihr- und Vorformeinrichtung mit Profilrollen 13 - von
denen nur eine dargestellt ist - gefiihrt und vorgeformt,
so daB sie eine Wslbung in Querrichtung aufweisen und mit
ihren Lingsridndern 14 an den Oberfldchen 5 der GieBRwalzen
2 anliegen. Die GieBfwalzen 2 weisen an ihren Endbereichen
11 ringférmige Ausnehmungen 15 auf, in denen die
Dichtstreifen 10 zu liegen kommen, wobei die Langsrdnder
14 der Dichtstreifen 10 an den die Ausnehmungen 15
begrenzenden Stufen 16 anliegen und so fiir eine gute
Dichtheit sorgen. Gleichzeitig wird dadurch eine gute
Fiihrung des Dichtstreifens 10 erreicht. Die Tiefe 17 der
Ausnehmungen 15 ist gleich der Dicke 18 der Dichtstreifen
10, so daB die sich bildende Strangschale 19 keine
Lidngsverformungen am Ubergang von den Dichtstreifen 10 zu

den GieBfwalzen 2 aufweist.

Wie aus den Fig. 2 und 3 ersichtlich ist, kommt es beim
Durchlaufen der Dichtstreifen 10 zwischen den Giefwalzen 2
zu einer Verformung der Dichtstreifen 10, bis die Distanz
der Lingsridnder 14 eines Dichtstreifens 10 der Dicke 9 des
Stranges 20 beim Austritt aus der Durchlaufkokille 3
entspricht. Die Wélbung des Dichtstreifens 10 vor dem
Einlauf gibt die Richtung der Verformung - ob nach innen
oder auBen - vor. Die Dichtstreifen 10 werden mit der
Ausziehgeschwindigkeit des Stranges 20 in Lé@ngsrichtung
durch die Durchlaufkokille 3 bewegt. Durch den Kontakt der
Schmelze 6 mit den Dichtstreifen 10 erlangen diese rasch
ein hohes Temperaturniveau und werden dadurch sehr duktil.
Die Kontaktzeiten der Dichtstreifen 10 mit der Schmelze 6
sind jedoch so kurz, daB es zu keinem Aufschmelzen der
Dichtstreifen 10 kommt. Sollte die Gefahr eines
Aufschmelzens gegeben sein, werden die Dichtstreifen 10
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zweckméBig von auBen gekiihlt, wie z.B. durch Bespriihen mit
einem Kiihlmittel 21 mittels Diisen 22. '

Vorteilhaft ist es, die Dichtstreifen 10 beim Durchlauf
durch die Durchlaufkokille 3 gegen den auf die
Dichtstreifen 10 wirkenden ferrostatischen Druck zu
stiitzen, z.B. mit Stiitzrollen 23, 24 aufweisenden
Stiitzeinrichtungen 25, wobei die in Ausziehrichtung 26 des
Stranges 20 hintereinanderliegenden Stﬁtzrollen 23, 24 in
ihrer'Breite jeweils der Breite des Kokilenhohlraumes
angepafit sind. Nach dem Austritt des GuBstranges 20 aus
der Durchlaufkokille 3 sind die Dichtstreifen 10 an den
Strangrand-Lidngsbereichen 27 des Stranges 20 angeschweifit
oder eingewalzt; sie werden in der Folge vom Strang 20

- abgetrennt, beispielsweise durch Besdumen.

Die Sumpfspitze kann in Ausziehrichtung an der
Austrittsstelle,oder nach dem Austritt des Stranges 20 aus
der Durchlaufkokille 3 liegen oder durch Aufbringen eines
entsprechenden Druckes auf die GieBwalzen 2, wodurch die
Dicke 9 des Sttanges 20 durch Aufeinandertreffen der
Schalen 19 des Stranges 20 bzw. durch deren Verwalzen
reduziert wird, innerhalb der Durchlaufkokille 3 liegen.

Wie die Fig. 2 und 3 erkennen lassen, weisen die
GieBwalzen 2 an ihren Enden abnehmbare Walzenkdpfe 28 auf,
in denen die die Dichtstreifen aufnehmenden Ausnehmungen
15 vorgesehen sind. Damit ist fiir den Fall des Auftretens
von den GieBbetrieb stérenden Verschleiflerscheinungen an
den Gieflwalzen 2 eine leichte -
Wiederherstellungsmdglichkeit gegeben. Mit Hilfe der
Walzenkdpfe 28 kann auch in einfacher Weise die Breite 29
des Stranges 20 gedndert werden, indem Walzenkdpfe mit
unterschiedlichen Langserstreckungen 30 verwendet werden.

GemdR der in den Fig. 4 und 5 dargestellten
Ausfiihrungsform werden die U-férmig vorprofilierten
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Dichtstreifen 10 mit nach auflen gerichteten Ldngskanten 14
eingesetzt, wobei sich die Langskanten an auBenseitigen

Schultern 31 der Ausnehmungen 15 der Giefwalzen 2
abstiitzen und die Dichtstreifen 10 an den innenseitig
liegenden Schultern 16 der Giefwalzen 2 entsprechend der
Breitenzunahme des Stranges 20 einfalten. Auf diese Art
ist es méglich, die Dichtstreifen 10 trotz auflenseitiger
Abstiitzung nach auBen zu wdlben und die Abstiitzung und
Fiihrung der Dichtstreifen in die Walzenkdpfe 28 der
Giefwalzen 2 zu verlegen. Durch die dabei erzielte
flichige Auflage der sich bildenden Flanschbereiche 32 der
Dichtstreifen 10 in den Ausnehmungen 15 der GieBwalzen 2
bzw. der Walzenkdpfe 28 ergibt sich eine sehr gute

Abdichtung.

Die in den Fig. 6 und 7 dargestellten WalzenkOpfe 28 .
weisen eine zweistufige Ausnehmung 15 auf. Bei dieser
Ausfiihrungsform ergibt sich eine schmédlere fldchige
Auflage der Dichtstreifen 10, so daB mit Dichtstreifen 10

geringerer Breite das Auslangen gefunden wird.

GemdfB der in den Fig. 8 und 9 dargestellten
Ausfiihrungsform sind die Dichtstreifen 10 nach innen
gewdlbt und mit ihren Lidngsrédndern 14 jeweils an einem
auBenseitigen Bund 31 der Walzenkdrper 28 &hnlich wie bei
der in den Fig. 4 und 5 dargestellten Variante abgestiitzt,
so daB auch hier eigene Stiitzrollen zur Aufnahme des
ferrostatischen Druckes entbehrlich sind. Die GieBwalzen 2
weisen weiters eine integierte Schere 33 zum Besdumen des
Stranges 20 auf, die von den spitz zulaufenden
ringférmigen Wiilsten 33 der Walzenkdrper 28 gebildet ist.
Hierdurch ist fiir den fertigen Strang 20 ein geschlossenes
Kaliber gebildet. Eine solche Schere kann
selbstverstdndlich bei sdmtlichen dargestellten

Ausfiihrungsformen vorgesehen sein.

~»



WO 93/06955 7 - PCT/AT92/00124

11

Bei der in den Fig. 10 bis 13 dargestellten weiteren
Ausfiihrungsform ist der von den GieSwalzen 2 gebildete
Gieflspalt 9 schrdg gestellt. Dementsprechend ist der
flissige Sumpf zwischen den GieBwalzen 2 klein, so daB die
Breite der Dichtstreifen 10 trotz guter Dichtheit klein
gehalten werden kann. Die zundchst im Querschnitt spitz
winkelférmig gefalteten Dichtstreifen 10 werden mittels
Fﬁhrungsrollen 34, 35 tangential auf den Umfang nur einer
der GieBwalzen 2 zugefiihrt und um diese GieBwalze 2 iiber

~einen Teilbereich ihres Umfanges gebogen, wodurch der
Querschnitt der Dichtstreifen spitzwinkeliger wird (vgl.
Fig. 12). Auch hier ergibt sich eine gute fiéchige
Abdichtung.

- Um eine genau kontrollierte Verformung der Dichtstreifen
10 am Umfang der die Dichtstreifen 10 umlenkenden
GieBwalze 2 sicherzustellen, sind gemdB der in den Fig. 13
bis 15 dargestellten Ausfiihrungsform zusdtzliche
Formgebungs- bzw. Fﬁhrungswaléen 36 am Umfang dieser

GieBwalze 2 vorgesehen.

Fiir das erfindungsgemdBe GieBverfahren kommen vorzugsweise
Giefigeschwindigkeiten zwischen 20 und 80 m/min in Frage,
wodurch auch bei relativ diinnen Strédngen 20 hohe
GieBleistungen erzielbar sind. '

Die Erfindung beschrédnkt sich nicht auf die in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsformen, sondern sie
kann in verschiedener Hinsicht modifiziert werden.
Beispielsweise ist es mdglich, die
Kokillen-Breitseitenwdnde von mehreren in Ausziehrichtung
 des Stranges hintereinander angeordneten Giefiwalzen zu
bilden, iiber die ein endloses, die Schmelze
kontaktierendes GieBband gefiihrt ist, welches jedoch mit
der Strangoberfldche nicht verschweift. Die Distanz
jeweils einander gegeniiberliegender GieBwalzen nimmt
hierbei in Ausziehrichtung des Stranges ab. Eine Kokille
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mit solcherart ausgebildeten Breitseitenwénden ist
beispielsweise in der japanischen Offenlegungsschrift
Sho-58-32552 gezeigt. Weiters konnen die Breitseitenwdnde
auch nach der Art, wie sie bei Raupenkokillen ausgebildet
sind, gestaltet sein. Eine solche Raupenkokille ist
beispielsweise in der DE-A - 26 30 391 gezeigt.

Das erfindungsgemiéfe Verfahren bzw. die erfindungsgemédfie
Vorrichtung lassen sich nicht nur zum StranggieBien von

Stahl, sondern auch von anderen Metallen einsetzen, wobei
die Qualitdt der Dichtstreifen dem zu vergieflenden Metall

angepafit ist.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum StranggieBen eines diinnen Bandes oder
einer diinnen Bramme, insbesondere aus Stahl in einer
Dicke zwischen 2 und 20 mm, durch GieBen einer
Schmelze (6) in eine den Strang (20) mittels
Kokillen-Breitseitenwdnden (2) an den beiden
Breitseiten stiitzende Durchlaufkokille (3), wobei der
Strang (20) unter Verringerung seiner Dicke (4, 12)
infolge in Durchlaufrichtung konvergierender
Breitseitenwdnde (2) der Durchlaufkokille (3) durch
die Durchlaufkokille (3) hindurchbewegt wird, dadurch
gekennzeichnet, daBl zwischen die
Kokillen-Breitseitenwédnde (2) endlose und quer zu
ihrer Lidngsrichtung verformbare und die Schmalseiten
des Stranges (20) bzw. der Kokille (3) bildende
Dichtstreifen (10) in Léngsrichtung des Stranges (20)

mit einer der Ausziehgeschwindigkeit des Stranges (20)

entsprechenden Geschwindigkeit kontinuierlich
eingefﬁhft’werden, daB die Schmelze (6) an den
Dichtstreifen (10) erstarrt, wobei die Dichtstreifen
(10) mit den Kokillen-Breitseitenwénden (2) in dichten
Kontakt kommen und bei Bewegen des Stranges (20) in
Ausziehrichtung entsprechend der Dickenverringerung
des Stranges (20) in Querrichtung gewdlbt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

die Dichtstreifen (10) vor oder beim Eintritt in die
Durchlaufkokille (3) in Querrichtungvvor—gewﬁlbt

- werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das StranggiefBen nach dem
GieBwalzverfahren durchgefﬁhrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB Dichtstreifen (10)
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verwendet werden, deren Liquidustemperatur hoher liegt
als die Liquidustemperatur der zu gieflenden Schmelze

(6).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtstreifen (10)

von auBen gekiihlt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtstreifen (10)
im Hinblick auf die zwischen den
Kokillen-Breitseitenwdnden (2) liegende Symmetrieebene
der Durchlaufkokille asymmetriséh zugefiihrt werden

(Fig. 10 bis 17).

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Strang (20) wdhrend
des GieBens unter Entfernung der Dichtstreifen (10)

besdumt wird (Fig. 8, 9).

Vorrichtung zum Stranggiefien nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 7, mit einer
Kokillen-Breitseitenwdnde (2) aufweisenden
Durchlaufkokille (3), die einen in
Strangausziehrichtung sich quer zu den
Kokillen-Breitseitenwdnden verjilingenden Querschnitt
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kokillen-Breitseitenwdnde (2) in ihren seitlichen
Endbereichen (11) sich iiber die Héhe der Kokille
erstreckende Ausnehmungen (15) zur Aufnahme von sich
in Ausziehrichtung und mit Ausziehgeschwindigkeit des
Stranges durch die Durchlaufkokille (3) bewegenden und
die Kokillen-Schmalseitenwdnde bildenden Dichtstreifen
(10) aufweisen, welche Dichtstreifen (10) mittels
einer Zufiihreinrichtung (13) zwischen die
Kokillen-Breitseitenwdnde (2) einbringbar sind.

z
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Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kokillen-Breitseitenwdnde von zwei zueinander
parallelen und einen GieBspalt (9) einschlieBenden
GieBwalzen gebildet ist.

‘Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch

gekennzeichnet, daB die Breite der Dichtstreifen (10)
gréBer bemessen ist als die Breite (12) des
Kokillenhohlraumes der Durchlaufkokille (3) in Hohe

des Giefspiegels (8).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Vorformeinrichtung (13), inbesondere Profilrollen

(13), zur Wélbung der Dichtstreifen (10) in

Querrichtung vor Eintritt in die Durchlaufkokillq (3)

vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB die GieBwalzen (2)
in ihren seitlichen Endbereichen (11) jeweils eine
peripher umlaufende Ausnehmung (15) aufweisen, deren
Tiefe (17) der Dicke (18) eines Dichtstreifens (10)

entspriéht.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtstreifen
(10) eine Wolbung nach aufien aufweisen (Fig. 1 bis 7

und 10 bis 17).

Vorrichtung nach‘Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB die Dichtstreifen seitlich des mittig nach auflen
gewdlbten Bereiches parallel zu den
Kokillen-Breitseiten (2) gerichtete Flanschbereiche
(32) aufweisen, die die Randbereiche der Dichtstreifen
(10),bilden und die sich nach auflen zu den seitlichen

‘Enden der Kokillen-Breitseitenwdnde (2) erstrecken und
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an jeder Breitseitenwand (2) an einer Stufe (31)

abstiitzen (Fig. 4 bis 7).

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daf die Kokillen-Breitseitenwdnde (2)

an beiden seitlichen Endbereichen (11) mit jeweils
einer zweistufigen Ausnehmung (15) versehen sind, die
jeweils der Aufnahme des vom Dichtstreifen (10)
eingehiillten Seitenrand-Ldngsbereiches (27) des

Stranges (20) dienen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtstreifen
(10) mit einer W&lbung nach innen in Richtung

Kokillenmitte versehen sind (Fig. 8, 9).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprﬁcﬁe 9
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die GieBwalzen (2)
in ihren seitlichen Endbereichen (11) jeweils mit
einem zur gegeniiberliegenden GieBwalze (2) gerichteten
Wulst (33) versehen sind, welche Wiilste (33)
Einschniirungen in den Seitenrand-Ldngsbereichen (27)
des Stranges (20) oder unter Bildung eines
geschlossenen Kalibers eine Abtrennung der
Seitenrand-Lidngsbereiche (27) des Stranges (20)

bewirken (Fig. 8, 9).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB die GieBwalzen (2)
an ihren Enden mit jeweils einem Walzenkopf (28)
versehen sind, der die Ausnehmungen (15) bzw. die
Wilste (33) aufweist, wobei die Walzenkdpfe (28)
auswechselbar an den Gieﬁwalzeﬁ (2) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 9
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die GieBwalzen (2)
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einen in Dickenrichtung des Stranges (20) schréag
stehenden GiefSispalt (9) bilden (Fig. 10 bis 17).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB seitlich der
Kokillen-Breitseitenwidnde (2) Stiitzeinrichtungen (23
bis 25), wie Stiitzrollen (23, 24) zur Abstiitzung der
Dichtstreifen (10) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dafB seitlich der
Kokillen-Breitseitenwdnde (2) Kiihleinrichtungen (22)
zur KﬁhlungAder Dichtstreifen (10) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 8
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtstreifen
(10) aus weichem, gut verformbarem Stahl gebildet

sind..
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