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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft das Stranggief3en din-
ner Metallbander direkt aus flissigem Metall. Genau-
er gesagt betrifft sie die seitliche Abdichtung des
Gielraumes von Anlagen zum sog. "Giefsen zwi-
schen Rollen", die insbesondere zum Gief3en von
Bandern aus Stahl oder Ferrolegierungen eingesetzt
werden.

[0002] Beidieser Art von Anlagen, deren industrielle
Anwendung auf das Gieflen von Stahlb&ndern von
einigen mm Dicke zur Zeit im Gange ist, ist der Giel3-
raum einerseits durch die von innen gekuhlten, zylin-
drischen Seitenflachen zweier nahe beieinander lie-
gender, gegenlaufig um ihre Achse rotierender Hori-
zontalrollen, an denen das flissige Metall zu erstar-
ren beginnt, und andererseits durch Platten aus feu-
erfestem Material begrenzt, welche durch elastische
Mittel gegen die flachen Enden der Rollen (die sog.
"Kanten") gepresst werden. Diese Platten dichten
den Giefsraum seitlich ab, um das Entweichen von
flissigem Metall aus der Anlage zu verhindern. Ihr
unterer Rand liegt unterhalb des "Kragens", d. h. des
Bereichs, wo die Rollenoberflichen am nahesten
beieinander liegen, dessen Weite im Wesentlichen
der fir das Band gewiinschten Dicke entspricht.
[0003] Die Platten zur seitlichen Abdichtung mus-
sen vor dem GieRRen unbedingt stark vorerhitzt wer-
den, um zu verhindern, dass beim Beftillen der Kokil-
le (deren Boden wahrend des Befillens mit einem
sog. "Anfahrstiick" abgeschlossen ist, das bei einset-
zender Rotation der Rollen aus dem GielRraum her-
ausgenommen wird und den Bandanfang mit sich
zieht) und in den ersten Momenten des Giel3prozes-
ses das flissige Metall an ihnen erstarrt. Aber auch
wenn eine solche Vorsichtsmalinahme getroffen
wird, stellen die Seitenwande insofern eine thermisch
problematische Stelle der GieBmaschine dar, als sie
in ihrer Umgebung unvermeidlich einen Bereich bil-
den, wo die Warmeextraktion aus dem flissigen Me-
tall anormal hoch ist. Dies ist insbesondere in der
Nahe der Rollen der Fall, die dadurch, dass sie durch
Wasserzirkulation von innen gekuhlt werden, dazu
neigen, die Seitenwande in der Umgebung der Berei-
che, wo ihr Kontakt stattfindet, abzukihlen. Dies
kann zur Folge haben, dass die Erstarrung des
Stahls an den Randbereichen der Rollen bedeutend
schneller erfolgt als an den Rollenabschnitten, die
naher an ihren mittleren Bereichen liegen, was zu
Problemen fiihren kann. Denn die "Metallhdute", die
auf jeder Rolle erstarren und deren Dicke in einem
gegebenen Punkt mit der Rotation der Rolle nach
und nach zunimmt, mussen sich normalerweise zur
Bildung des Bandes entweder genau im Bereich des
Kragens oder sehr geringfiigig darunter zusammen-
fugen. Erfolgt diese Zusammenfligung der Haute
deutlich unterhalb des Kragens, besteht die Gefahr,
dass das Band beim Verlassen der Rollen nicht genu-
gend fest ist und Risse bekommt. Es kann auch inter-
ne Porositaten aufweisen. Erfolgt die Zusammenfu-
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gung hingegen oberhalb des Kragens, insbesondere
unter der Einwirkung zu kalter Seitenwande, ist die
Dicke des erstarrten Bandes im Bereich des Kragens
groRer als die Nennweite des Kragens. Die Rollen
mussen dann auseinandergezogen werden, um es
ihnen zu ersparen, Walzarbeit am Band zu leisten,
woflr sie nicht ausgelegt sind. Dieses Auseinander-
ziehen der Rollen verursacht Fehler am Band, die mit
den dadurch bewirkten Anderungen in der Dicke und
der Erstarrungsart des Produktes zusammenhéangen.
Eine weitere Folge der anormalen Bedingungen der
Erstarrung des Bandes in der Nahe der Seitenwande
ist der starke Druck, der von dem erstarrenden Metall
auf den unteren Bereich der Seitenwande ausgeubt
wird. Es kommt haufig vor, dass dieser Druck aus-
reicht, um die Seitenwand auf mindestens einem Teil
ihrer Hohe zuriickzuschieben, was den dichten Kon-
takt zwischen Rollen und Seitenwanden ortlich zer-
stéren kann. In diesem Fall kann flissiges Metall aus
dem GielRraum entweichen.

[0004] Ziel der Erfindung ist es, eine Anordnung der
GieRanlage vorzuschlagen, die es ermoglicht, in der
Umgebung der Seitenwande Erstarrungsbedingun-
gen fur das Band zu schalten, welche die Gleichma-
Rigkeit des Giel3prozesses nicht storen kdnnen. Sie
soll auch das Riickschubphanomen der Seitenwande
in Grenzen halten.

[0005] Die Erfindung betrifft eine Seitenwand zur
Abdichtung des Gieliraumes einer Anlage zum
StranggiefRen von Metallbandern mit zwei gegenlau-
fig rotierenden, von innen gekihlten, horizontalachsi-
gen Rollen, deren zylindrische Seitenflachen einen
Gieraum definieren, dessen Kragenweite die Band-
dicke festlegt, wobei die Seitenwand ein Aktivteil auf-
weist, welches zur Reibung an den Kanten der Rollen
wahrend des Gieltens bestimmt ist und dem Giel3-
raum gegenuberliegt, dadurch gekennzeichnet, dass
die Abmessungen des Aktivteils so sind, dass sein
unterer Rand in einem Abstand von mindestens 1
mm oberhalb des Kragens liegt, wenn die Seiten-
wand auf der GieRanlage montiert ist.

[0006] Die Erfindung betrifft auch eine Anlage zum
StranggieRen von Metallbadndern mit zwei gegenlau-
fig rotierenden, von innen gekihlten, horizontalachsi-
gen Rollen, deren zylindrische Seitenflachen einen
Gieraum definieren, dessen Kragenweite die Band-
dicke festlegt, und zwei Seitenwanden zur Abdich-
tung ihres Gieflraumes, dadurch gekennzeichnet,
dass die Seitenwande wie vorstehend beschrieben
ausgefluhrt sind.

[0007] Erfindungsgemal ist demnach das Aktivteil
der Seitenwand, d. h. ihr Bereich, der entweder mit
den Kanten der Rollen oder mit dem vom Gielsraum
eingeschlossenen flissigen Metall in Kontakt ist,
nicht wie gewoéhnlich unterhalb des Kragens unter-
brochen, sondern oberhalb davon. Es wird somit bei-
derseits des Kragens ein Freiraum belassen, wo das
Metall mit keinem Feuerfestmaterial in Kontakt ist
und folglich keinerlei Druck auf die Seitenwande aus-
Ubt. Das sich in Héhe dieses Freiraums befindende
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Metall kann somit keinen Riickschub der Seitenwan-
de bewirken, auch dann nicht, wenn sein erstarrter
Anteil anormal hoch ist. Des Weiteren ist es durch
diesen Freiraum mdglich, dass sich das erstarrte
oder erstarrende Metall aul3erhalb des GieRraumes
ausbreitet, wodurch die Krafte vermindert werden,
die die Randbereiche der Rollen aushalten missen.
[0008] Die Erfinder stellten fest, dass die Abkih-
lungsbedingungen des Stahls im Innern der Kokille
bei Ublichen Gieliparametern so sind, dass ab einem
Niveau, das sich einige Zentimeter unter dem Kragen
befinden kann, die Erstarrung des Metalls an den
Réandern des Gielsraumes, auch wenn sie noch nicht
vollstandig ist, bereits gentigend weit fortgeschritten
sein kann, um kein nennenswertes Entweichen des
Metalls aus der Maschine zu bewirken, auch dann
nicht, wenn das Metall nicht mehr von den Seiten-
wanden zurickgehalten wird. Sie schlossen daraus,
dass das Weglassen des unteren Teils der Seiten-
wande alterer Technik mdglich ist. Durch dieses
Weglassen wird die Gieimaschine gegenulber ge-
ringfigigen Abweichungen im Erstarrungsprozess
des Bandes toleranter. Denn mit der Erfindung fuhrt
eine Dicke der an den Randbereichen der Rollen er-
starrten Haute, die auf den letzten mm oder cm vor
dem Kragen etwas groRer ist als vorgesehen, nicht
mehr zu einem Rickschub der Seitenwande und der
Gefahr des Dichtheitsverlustes in den ihnen zugeord-
neten oberen Bereichen des GieRraumes. Zum an-
deren haben die zu stark erstarrten Bereiche des
Bandes die Mdglichkeit, sich seitlich auszubreiten,
wenn die Rollen Druck auf sie ausiiben, wodurch die
Wahrscheinlichkeit, die Rollen zur Minimierung ihrer
Belastungen auseinander ziehen zu mussen, deut-
lich abnimmt.

[0009] Die Erfindung fihrt somit eine grofiere Stabi-
litat der Giel3bedingungen herbei, was zu einer insge-
samt besseren Bandqualitat und einer erhéhten Zu-
verlassigkeit der GieRanlage fuhrt.

[0010] Die Erfindung wird beim Lesen der nachfol-
genden Beschreibung mit Bezug auf folgende beige-
fugte Figuren besser verstandlich:

[0011] Fig. 1 zeigt schematisch in einer Vorderan-
sicht (Fig. 1a) und einer Profilansicht (Fig. 1b) im
Schnitt gemaf Ib—Ib eine Seitenwand alterer Technik
fur das StranggieRen zwischen Rollen;

[0012] Fig. 2 zeigt schematisch in einer Vorderan-
sicht (Fig. 2a) und einer Profilansicht (Fig. 2b) im
Schnitt gemaR llb-llb eine erfindungsgemale Sei-
tenwand fir das Stranggiefien zwischen Rollen.
[0013] Die schematisch in Fig. 1 dargestellte Sei-
tenwand 1 alterer Technik weist eine Tragerplatte 2
auf, in der das Aktivteil 3 der Seitenwand 1 eingelas-
sen ist, d. h. ihr Abschnitt, der wahrend des Giel3ens
mit den Kanten 4 der Rollen 5, 5' (von denen in
Fig. 1a) nur die Konturen gestrichelt dargestellt wur-
den), mit dem im GieRraum 6 der Maschine aufzu-
nehmenden flissigen Stahl und unterhalb des Kra-
gens 7, wo die Rollen 4, 4' am nahesten beieinander
liegen, mit dem erstarrten Band in Kontakt kommen
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soll. In sich bekannte Mittel (nicht dargestellt) sorgen
daflr, dass die Seitenwand 1 gegen die Kanten 4 der
Rollen 5, 5' gedruickt wird. Sie gestatten mittels Fe-
dern oder Zylindern voriibergehende Riickspriinge
der Seitenwand bei Eindringen von Metall zwischen
ihrem Aktivteil 3 und der Kante 4 einer Rolle 5, 5' oder
bei einem vom erstarrenden Band auf ihren unteren
Teil ausgeubten exzessiven Druck. Insbesondere der
Druckschrift EP-A-O 698 433 ist die Beschreibung ei-
nes (nicht einschrankenden) Beispiels flr solche Mit-
tel zu entnehmen. Das Aktivteil 3 ist im dargestellten
Beispiel in zwei Abschnitte unterteilt. Der als Doppel-
kreisbogen dargestellte Abschnitt 8, der bei montier-
ter Seitenwand 1 auf der Maschine den Kontaktbe-
reich mit den Kanten 4 der Rollen 5, 5, die unmittel-
bare Umgebung dieses Kontaktbereiches und den
den Kragen 7 umgebenden Bereich bildet, ist aus ei-
nem ersten Feuerfestmaterial gefertigt. Seine we-
sentliche Eigenschaft ist eine hohe Harte, damit er
der Reibung der Kanten 4 der Rollen 5, 5' und (um
den Kragen 7 herum) des erstarrenden oder bereits
erstarrten Bandes so gut wie mdglich standhalt. Er ist
beispielsweise aus SIAION® oder aus Bornitrid. Er
kann aus einem Stuck oder aus mehreren aneinan-
dergrenzenden und fest miteinander verbundenen
Stiicken bestehen. Sein unterer Rand 9 liegt unter-
halb des Kragens 7, um eine vollstandige seitliche
Abdichtung des GieRraumes 6 zu bewirken. Der rest-
liche Abschnitt 10 des Aktivteils 3 besteht aus einem
Feuerfestmaterial, das ein hohes Isolationsvermdgen
aufweist, wie zum Beispiel Quarz oder Tonerde. Das
Aktivteil 3 der Seitenwand 1 steht aus der Tragerplat-
te 2 mit einer Dicke, die mindestens seiner maximal
zulassigen Abnutzung wahrend des Gielens ent-
spricht, zum Beispiel 10 mm, vor. Wahrend des Gie-
Rens nutzen sich die Abschnitte des Aktivteils 3, die
mit den Kanten 4 der Rollen 5, 5' in Kontakt stehen,
im Wesentlichen durch Reibung ab, mit der Folge,
dass nach und nach die anderen Abschnitte des Ak-
tivteils 3, die sich langsamer abnutzen, weil sie nur
mit dem flissigen oder erstarrenden Stahl in Kontakt
sind, geringfiigig ins Innere des Gieltiraumes 5 ein-
dringen. Alternativ kann das gesamte Aktivteil 3 der
Seitenwand 1 aus einem einzigen Stuck bestehen.

[0014] InFig. 2, die eine auf einer GieRanlage mon-
tierte erfindungsgemalRe Seitenwand 11 darstellt,
sind gemeinsame Elemente mit denen der Fig. 1 mit
den gleichen Referenzzeichen versehen. Erfindungs-
gemal liegt aus den genannten Griinden der untere
Rand 12 des Aktivteils 3 der Seitenwand 11, der den
Kontakt mit den Rollen 5, 5' gewahrleistet und den
unteren Teil des GiefSraumes 6 dicht abschliel3t, nicht
mehr unter dem Kragen 7, sondern in einem Abstand
"d" oberhalb davon. Dieser Abstand kann sehr gering
sein, bis 1 mm, wenn das Wachstum der erstarrten
Haute an den Randbereichen der Rollen 5, 5" in der
Regel mit groRer Genauigkeit reguliert werden kann
und wenn der Feststoffanteil in dem noch nicht ganz
erstarrten Metall in diesem Bereich des GieRraumes
6 schnell von 0 auf 100% ansteigen kann. Diese Pa-
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rameter hangen insbesondere von der vergossenen
Stahlsorte ab. Die am starksten mit Kohlenstoff und
diversen  Legierungselementen  angereicherten
Stahlsorten, wie z. B. die nichtrostenden Stahle, ha-
ben breitere Erstarrungsintervalle (Differenz zwi-
schen Liquidus- und Solidustemperatur) als gewdhn-
liche Stahlsorten oder Eisen-Nickel-Legierungen,
und dadurch wird die Kontrolle ihrer Erstarrungsbe-
dingungen schwieriger. Dieses breite Erstarrungsin-
tervall bedeutet vor allem, dass dann ein hoher Fest-
stoftanteil in der Umgebung der Seitenwand 11 in re-
lativ hoch gelegenen Bereichen des Gieliraumes 6
beobachtet wird. Fir diese Stahle mit breitem Erstar-
rungsbereich missen also grofRere Abstande "d" vor-
gesehen werden als fir die Sorten mit engem Erstar-
rungsbereich, die schnell erstarren, sobald die Liqui-
dustemperatur erreicht ist. In der Praxis eignet sich
ein Abstand "d" von 10 bis 40 mm fir die gelaufigsten
nichtrostenden Stahlsorten, die mit Rollen von 1500
mm Durchmesser und Gie3geschwindigkeiten von
etwa 1 m/min zu 3 mm dicken Bandern vergossen
werden. Die optimale Wahl des Abstands "d" hangt
auch von dem im unteren Teil des GieRraumes herr-
schenden ferrostatischen Druck ab, also von der Ge-
ometrie der GieRanlage und der nominalen Hohe des
Flissigstahlspiegels im GieRraum. So wurden beim
VergielRen schwach legierter Kohlenstoffstahle und
Eisen-Silizium-Legierungen auf einer mit Rollen von
600 mm Durchmesser ausgerusteten Maschine gute
Ergebnisse mit einem Abstand "d" von 1 bis 7 mm er-
Zielt.

[0015] Um die mechanischen Beanspruchungen zu
reduzieren, die auf ihn ausgelibt werden und zu sei-
ner rapiden und unkontrollierten Abnutzung flhren
koénnten, weist der dem GieRraum 6 gegentiber lie-
gende untere Rand 12 des Aktivteils 3 der Seiten-
wand 11 keine scharfe Kante, sondern eine Abrun-
dung 13 auf, deren Krimmungsradius zum Beispiel
in der GréRRenordnung von 10 bis 20 mm sein kann.
Die gleiche Funktion kann durch eine Abschragung
des unteren Randes 12 gemal einer um beispiels-
weise 45° geneigten Ebene gewahrleistet sein.
[0016] Es kann auch die Méoglichkeit vorgesehen
werden, den Bandabschnitt zwischen dem unteren
Rand des Aktivteils 3 der Seitenwand 11 und dem
Kragen 7 durch Aufspritzen einer Flussigkeit (Was-
ser, Stickstoff oder Fliissigargon, usw.) zu kuhlen.
Diese Kiihlung kann permanent erfolgen, um sicher-
zustellen, dass der Randbereich des Bandes immer
hinreichend erstarrt ist, damit er nicht einreif3t und da-
bei flissiges Metall entweichen Iasst. Sie kann auch
nur dann erfolgen, wenn der Beginn eines solchen
EinreiBens des Randbereichs beobachtet wird oder
wenn bei der Uberwachung der GieRparameter ein
Verdacht auf die Gefahr des Auftretens eines solchen
Einrisses besteht. Als Mittel zur Zufiihrung von Kuhl-
flissigkeit auf den Bandabschnitt kann man zum Bei-
spiel eine oder mehrere Leitungen 14 verwenden, die
die Tragerplatte 2 durchqueren und in den Raum 15
zwischen der Tragerplatte 2, den Kanten 4 der Rollen
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5, 5' und dem Kragen 7 minden. Aber auch andere,
eventuell von der Seitenwand 11 unabhangige Flus-
sigkeitszufihrungsmittel sind denkbar, wie zum Bei-
spiel eine oder mehrere Spritzdusen, die dann unter
der Seitenwand 11 angeordnet und zum
Bandabschnitt hin ausgerichtet waren.

[0017] Ein Anzeiger fir die Effizienz der Erfindung
ist die Zahl der wahrend des Gieliprozesses beob-
achteten Rickschibe der Seitenwand. So wurde
festgestellt, dass diese Zahl wahrend eines gesam-
ten Gieldprozesses durch 3 dividiert werden kann,
verglichen mit dem Einsatz von Seitenwéanden, die
bis unter den Kragen reichen. Die Verbesserung ist
noch spirbarer, wenn man die ersten Minuten des
GieRprozesses betrachtet, in denen der Betrieb der
GielRmaschine nicht immer einwandfrei stabilisiert ist.
Diese Feststellungen wurden beim VergielRen von
austenitischem nichtrostenden Stahl vom Typ SUS
304 zu Bandern von 3 mm Dicke mit einem Abstand
"d" von 25 mm und einem Rollendurchmesser von
1500 mm gemacht.

[0018] Bei der Anpassung solcher Seitenwande an
eine bereits existierende GielRanlage kann es gege-
benenfalls notwendig sein, einige Anderungen am
Anfahrstiick vorzunehmen, damit der gesamte Giel3-
raum 6 bei seiner Befiillung vor Beginn des Giel3pro-
zesses seitlich abgedichtet ist.

[0019] Es versteht sich von selbst, dass sich die An-
wendung der Erfindung nicht auf genau die Seiten-
wandanordnung beschrankt, die beispielhaft angege-
ben wurde, sondern auch auf einer beliebigen ande-
ren Anordnung Anwendung finden kann, die eine Un-
terbrechung des Aktivteils oberhalb des Kragens ge-
stattet.

[0020] Selbstverstandlich ist die Erfindung nicht nur
auf das Giellen zwischen Rollen von Bandern aus
Stahl und anderen Ferrolegierungen anwendbar,
sondern auch von Bandern aus einem beliebigen an-
deren Metall, das mit dieser Methode vergossen wer-
den kann.

Patentanspriiche

1. Seitenwand (11) zur Abdichtung des Giel3rau-
mes (6) in einer Stranggieleinrichtung in Zweirollen-
bauart zum Herstellen metallischer Bander, umfas-
send zwei gegenlaufige, innen gekihlte, horizon-
talachsige Rollen (5, 5), deren zylindrische Seitenfla-
chen einen Giellraum (6) definieren, dessen Kragen-
weite (7) die Banddicke festlegt, wobei die Seiten-
wand (11) ein Aktivteil (3) aufweist, welches zur Rei-
bung an den Kanten (4) der Zylinder (5, 5') wahrend
des Giellvorgangs bestimmt ist und das dem GieR-
raum (6) gegentberliegt, dadurch gekennzeichnet,
daf} die Abmessungen des Aktivteils (3) so sind, dal},
In Betrieb, sein unterer Rand (12) in einem Abstand
(d) von mindestens 1 mm oberhalb des Kragens (7)
liegt, wenn die Seitenwand (11) auf der Giel3einrich-
tung montiert ist.
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2. Seitenwand nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der untere Rand (12) eine, gegen-
Uber dem Giellraum (6) liegende Kantenabrundung
(13) aufweist.

3. Seitenwand nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal® der untere Rand (12) eine ge-
genuber dem Gieflraum (6) liegende. Abschragung
aufweist.

4. Seitenwand nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dal} das Aktivteil (3) auf
einer Tragerplatte (2) angebracht ist und dal® diese
Tragerplatte (2) mit wenigstens einer Leitung (14)
ausgestattet ist, die sie durchquert und in den Raum
(15) zwischen der Tragerplatte (2), den Kanten (4)
der Zylinder (5, 5") und dem Kragen (7) mindet, wo-
bei die Leitung (14) mit einem Einspritzmittel fir ein
flissiges Kihimedium verbunden werden kann.

5. Stranggiel3einrichtung in Zweirollenbauart,
zum Herstellen metallischer Bander, umfassend zwei
gegenlaufige, innen gekuhlte, horizontalachsige Rol-
len (5, 5), deren zylindrische Seitenflachen einen
Gielsraum (6) definieren, dessen Kragenweite (7) die
Banddicke festlegt, und mit zwei Seitenwanden zur
Abdichtung ihres Gieflraums, dadurch gekennzeich-
net, daR die Seitenwande gemal einer der Anspru-
che 1 bis 4 ausgefiihrt sind.

6. Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® sie mit Mittel ausgestattet ist um
eine Kuhlflissigkeit auf den Abschnitt des Bandes
oberhalb des Kragens (7) zu spritzen.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

.g—en

Fig. 1a Fig. 1b

Fig. 1
(Prior art)
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Fig. 2a Fig. 2b

Fig. 2
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