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@ Mantelring einer Giessrolle fir eine Bandgiessmaschine, sowie ein Verfahren fiir den Gebrauch der

Giessrolle.

Ein Mantelring (10) einer Giessrolle fiir eine Band-

giessmaschine weist ein Metall enthaltendes Basis-
material (A) auf. Es ist unmittelbar dieses Basismaterial
oder eine auf dieses aufgetragene Materialschicht (B) mit
einem Auftrag einer zusatzlichen Materialschicht (C) ver-
sehen, welche zumindest teilweise aus Keramikpartikeln
besteht. Diese Materialschicht (C) besteht aus mindestens
zwei unterschiedlichen Keramikmaterialien (C1, C2), die
mit einer Zufallsverteilung auf die gesamte Ringmantelfla-
che aufgetragen sind. Mit dieser Ausbildung des Mantelrin-
ges (10) der Giessrolle wird eine bedeutende Verbesse-
rung beziglich der Verschleissfestigkeit und damit der
Haltbarkeit der Giessrollen erreicht. Zudem kann die
Giessrollenoberfliche glatt ausgefiihrt werden, denn die
Keramikpartikel mit der verminderten Leitfahigkeit der Ma-
terialschicht (C1, C2) tbernehmen die Funktion der sonst
notwendigen Verrippelung der Oberflache.
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Beschreibung

Die. Erfindung bezieht sich auf einen Mantelring
einer Giessrolle fir eine Bandgiessmaschine, der
aus einem aus Metall enthaltenden Basismaterial
und aus wenigstens einer auf diesem aufgetrage-
nen Materialschicht hergestellt ist, sowie ein Verfah-
ren fir den Gebrauch der Giessroile.

Grundsatzlich hangt die Leistungsfahigkeit einer
Bandgiessmaschine mitunter davon ab, wie schnell
die zwischen die Rollen eingegossene Schmelze
abgekthlt und in verfestigter Form als Band wegge-
fihrt werden kann. Um dies zu erreichen, wird fir
den auf der Innenseite gekihlten Mantelring der
Giessrollen ein maéglichst gut warmeleitendes Mate-
rial verwendet, welches dieser Anforderung gerecht
wird. Der Mantelring ist jedoch durch den Kontakt
mit der Metallschmelze einem Oberflachenver-
schieiss ausgesetzt. Dies filhrt dazu, dass man die-
se Oberflaiche des Mantels mit einer verschleisstes-
ten Materialschicht einsetzt.

So ist eine gattungsmassige Giessrolle nach der
Druckschrift DE-A-4 141 484 mit einer Kihlflache
ausgebildet, welche sich aus einem gut warmelei-
tenden Grundmetall und einem auf diesem aufge-
brachten Metall zusammensetzt, wobei das aufge-
brachte Metall eine geringere Warmeleitfahigkeit
als das Grundmetall aufweisen soll. Beim Grund-
metall sind ausserdem auf ihrer Oberflache verteil-
te Erhebungen vorgesehen, zwischen diesen das
Metall verteilt angeordnet ist. Das Grundmetall soll
vorteilhaft aus Kupfer oder einer Kupferlegierung,
indessen das aufgebrachte Metall aus Nickel oder
einer Nickellegierung bestehen. Mit dieser Be-
schichtung ist jedoch nicht eine optimale Oberfla-
che insbesondere bezlglich ihrer Verschieissfestig-
keit erzielt.

Bei einer anderen Giessrolle geméss der Druck-
schrift EP-A-0309 247 sind auf ihrer Oberflache
gleichmassig verteilte Vertiefungen eingearbeitet, die
jeweils beabstandet zueinander angeordnet sind. Mit
diesen Vertiefungen wird beim Abgiessen erreicht,
dass sich in diesen Gasblasen bilden, mit welcher
primér Risse in der Bandhaut der verfestigten Metall-
schmeize verhindert, die Abnitzung an der Oberfla-
che der Rolle verkleinert und ferner eine ausreichen-
de Warmeleitfahigkeit bezweckt wird. Die Herstel-
lung soicher Vertiefungen ist jedoch aufwandig und
sie bewirken, dass die mit diesen gebildeten Metall-
béander ebenfalls nicht Uber eine glatte Oberflache
verfiigen. Ausserdem sind diese Giessrollen jeweils
relativ schnell wieder zu erneuern, da sich die Ver-
tiefungen, die bis zu 100 Mikrometern aufweisen
kénnen, durch die Abniitzung der Rollenoberflache
reduzieren.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht
demgegeniiber darin, einen Mantelring fir eine
Giessroile nach der eingangs erwéhnten Gattung zu
schaffen, mittels welchem eine optimale Auslegung
in Bezug auf den Verschleiss an seiner mit der
Schmelze in Kontakt gelangenden Oberflache und
auch in Bezug auf die Warmeleitfahigkeit dieses auf
der Innenseite gekihiten Mantelringes erzielt wird.
Zudem soll mit einer mdglichst glatten Giessrollen-
oberflaiche gearbeitet werden kénnen und ein aus-
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reichender Schutz des Basismaterials des Mantel-
ringes sichergestellt sein.

Die Aufgabe ist erfindungsgeméass dadurch ge-
l6st, dass das Basismaterial oder eine auf dieses
aufgetragene Materialschicht mit einem Auftrag ei-
ner zusétzlichen Materialschicht versehen ist, wel-
che zumindest teilweise aus Keramikpartikein be-
steht.

Bei einer vorteilhaften Ausflhrung besteht die
Materialschicht aus mindestens zwei unterschied}i-
chen Keramikmaterialien, die mit einer Zufallsvertei-
lung auf die gesamte Ringmanteiflache aufgetragen
ist, wobei fir die Keramikmaterialien insbesondere
SiAl2 Oz, PSZrO2 und/oder SiC verwendbar sind.

Mit dieser erfindungsgeméssen Ausbildung des
Mantelringes der Giessrolle wird eine bedeutende
Verbesserung beziglich der Verschleissfestigkeit
und damit der Haltbarkeit der Giessrollen erreicht
und es ist trotzdem eine ausreichende Warmeleit-
fahigkeit durch diesen Mantelring gewahrleistet. Zu-
dem kann die Giessrollenoberflache glatt ausgebil-
det sein bzw. auf eine Verrippelung oder eine Tex-
tur derselben verzichtet werden, und es ist trotzdem
gewahrleistet, dass bei der Bandhaut keine Risse
entstehen.

Mit dem erfindungsgemassen Verfahren flr den
Gebrauch einer Giessrolle, bei dem der Mantelring
nach dem Gebrauch, wenn seine Oberflachen-
schicht um mindestens 0,1 bis 0,4 Millimetern abge-
nitzt ist, fir einen weiteren Gebrauch wieder auf
den urspringlichen Durchmesser beschichtet wird,
ergibt sich ein weiterer erheblicher Vorteil, denn da-
durch ist gewéhrleistet, dass wahrend des Betriebes
mit diesen Giessrollen ein annahernd gleich blei-
bender Zustand beziglich der Warmeabflhrung
durch diesen Mantelring erreicht wird. Dadurch kén-
nen weitgehend konstante Verhaltnisse im War-
mehaushalt beim Abgiessen erzielt werden.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sowie weitere
Vorteile derseiben sind nachfolgend anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigt:

Fig. 1 einen Léngsschnitt einer teilweise darge-
steliten Giessrolle mit einem Mantelring,

Fig. 2 einen schematischen Schnitt eines ver-
grosserten Teils des Mantelringes bei der dusseren
Kante,

Fig. 3 bis Fig. 5 je einen schematischen Schnitt
eines vergrosserten Teils eines Mantelringes,

Fig. 6 einen schematischen Schnitt eines Teils
des Mantelringes bei der dusseren Kante ohne ei-
ner Materialschicht B, und

Fig. 7 einen schematischen Schnitt eines Teils
des Mantelringes bei der dusseren Kante mit einer
Materialschicht B.

Fig. 1 zeigt eine Hélfte einer Giessrolle 10 sowie
eine zweite angedeutete Giessrolle 11, die jeweils
im Wesentlichen aus einer vorzugsweise starren
Welle 15 mit verschiedenen Zu- und Abflussleitun-
gen 12, 13 fur das Kihiwasser und aus einem auf
dieser Welle 15 drehbar gelagerten Mantelring 20
bestehen. Eine solche Giessrolle 10 wird fur eine
vom Grundprinzip her betrachtet konventionelle
Bandgiessmaschine insbesondere zur Herstellung
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von Stahlbandern verwendet. Es sind hierbei zwei
zueinander beabstandete Giessrollen 10, 11 mit je-
weils einer horizontalen Drehachse und diese
Giessrollen 10, 11 seitlich abdichtende Platten 16
vorgesehen. Durch den gebildeten Spalt 14 zwi-
schen den Rollen wird das erzeugte Metallband
weggeflhrt.

Der Mantelring 20 ist beispielsweise seitlich an je
einem auf der Weile 15 gelagerten Lagerring 17 ge-
halten und wird von einem angedeuteten Antriebs-
rad 19 eines nicht naher gezeigten Antriebsorganes
gedreht. Er weist praktisch durchgehend einen zum
Beispiel aus einer Bohrung gebildeten Kihlkanal 23
auf, durch welchen das Kilhiwasser geleitet wird.
Der Mantelring 20 ist aus einem aus Metall enthal-
tenden Basismaterial A und aus wenigstens einer
auf diesem aufgetragenen Materialschicht herge-
stellt.

Erfindungsgeméss ist nach Fig. 2 auf das Basis-
material A eine Materialschicht B und Letztere mit
einem Auftrag einer zusétzlichen Materialschicht C
versehen, welche zumindest teilweise aus Keramik-
partikein besteht.

Das Basismaterial A ist hierbei aus reinem Kup-
ter, aus einer Kupferlegierung mit den Hauptbe-
standteilen Cu, Ag oder Cu, Cr, Zr oder Cu, Ni, Be
{(Beryllium) oder aus Stahl, insbesondere einem le-
gierten Stahl, hergestelit. Es zeichnet sich durch die
gute Warmeleitfahigkeit aus, durch die gewahrleistet
ist, dass das durch den Kihlkanal 23 fliessende
Wasser moglichst viel Warmeenergie abfuhrt.

Fur die auf das Basismaterial aufgetragene Mate-
rialschicht B ist vorzugsweise Nickel und/oder
Chrom vorgesehen.

Die Materialschicht C besteht aus zwei unter-
schiedlichen Keramikmaterialien C1, C2, die mit ei-
ner Zufallsverteilung auf die gesamte Ringmantelfla-
che aufgetragen ist. Fur die Keramikmaterialien C1,
C2 sind insbesondere ALOs, SiAkLQ2, PSZrOz,
SigN4, SIAION, SIAIYON und/oder SiC verwendbar.

Die zylindrische Manteloberflache ist glatt ausge-
bildet, die vorzugsweise mit einer Oberflachenrau-
heit von weniger als 6, vorzugsweise weniger als
1 Mikrometer, vorgesehen ist, und daher durch
Schieifen oder Drehen feinbearbeitet ist.

Die Materialschicht B und die Materialschicht C
sind durch Plasmaspritzen, Flammspritzen, elektro-
lytisch oder durch ein andere Beschichtungsmetho-
de vorzugsweise im Mikrometerbereich aufgetragen.

Zum Beispiel kann das Basismaterial A aus Stahl
oder einer Stahllegierung, indessen die Material-
schicht B als legierter Stahl, die durch ein Schweiss-
auftragen erzeugt ist, und die Materialschicht C als
ein dinner Keramikauftrag von ca. 0,2 bis 0,4 Milli-
metern bestehen.

Bei einer sehr vorteilhaften Ausfiihrung ist auf
den beidseitigen Stirnflichen 20’ des Mantelringes
ebenfalls je eine Materialschicht B und eine zu-
satzliche Materialschicht C aufgetragen. Es ist hier-
bei bei den Stimkanten ein kontinuierlicher Uber-
gang der Materialschicht B und der zusétzlichen
Materialschicht C von der Ringmantelflache auf die
jeweilige Stirnflache 20" erzeugt. Ferner ist noch
eine Bandhaut D veranschaulicht, die sich unmittel-
bar an der Mantelaussenflache 10" bildet.
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In Fig. 3 ist eine Variante dargestellt, die an sich
gleich wie der Mantelring 10 nach Fig. 1 hergestelit
ist. Die aus zwei verschiedenen Keramikmaterialien
C1, G2 bestehende Materialschicht C auf der Mate-
riaischicht B ist derart aufgetragen, dass sich das
eine Keramikmaterial C1 {iber die gesamte Mantel-
flache erstreckt und das zweite Keramikmaterial C2
in annahernd gleichméssigen Abstanden als korn-
shnliche Teile im ersten Material C1 eingebettet ist.
Da dieses zweite Material eine geringere Warme-
leitfahigkeit als das erste aufweist, ergibt sich an
seiner Stelle jeweils ein geringerer Warme-
durchgang ¢ als beim Material C1, wie dies durch
die sagezahnférmige Kurve 31 verdeutlicht ist. Da-
mit wird ein ausreichender Schutz der Schicht B
und des Basismaterials A erreicht und gleichzeitig
eine geniigende Warmeleitfahigkeit erzeugt. Die Ab-
niitzung der Materialschicht C ist durch die Wahi
der Materialien C1 und C2 sehr gering.

Fig. 4 zeigt eine Variante eines Mantelringes, bei
dem nur ein Basismaterial A und eine Material-
schicht C vorhanden ist. Die Materialschicht C ist
hierbei mit einer Oberflachenrauheit versehen,
durch die wiederum ein Warmelbergang ¢ entsteht,
der sich wiederum durch eine séagezahnférmige
Kurve manifestiert.

Gemass Fig. 5 wird die angestrebte sagezahnfor-
mige Kurve des Warmelberganges ¢ dadurch er-
reicht, dass die auf dem Basismaterial A aufgetra-

gene Keramikschicht C durch eingearbeitete Vertie-

fungen 51 im Mikrometerbereich versehen ist, die
beispielsweise durch eine Stahlsandstrahl-Aufrau-
ung erzeugt werden kann.

Ein entstehender Gasfilm G zwischen der Schicht
C und der Bandhaut D der Metallschmelze 18 be-
witkt den unterschiedlichen Wéarmelbergang o. Je
nach verwendetem Gas kann der Gasfilm in seiner
Ausdehnung verandert werden.

Fig. 6 zeigt den bei der Stimkante des Mantelrin-
ges vorgesehenen Ubergang der Materialschicht Cc
von der Ringoberflache auf die Stirnflache, wobei
vorliegend nur ein Basismaterial A, bspw. CuCrZr,
oder CuNiBe, und eine Materialschicht C, bspw.
AlbOs, SiAlO2, PSZrOz, SisN4, SIAION, SIAIYON
oder SiC, verwendet wird. Bei der Stirnflache ist
eine andersartige Keramikschicht, z.B. PSZrOz +
CAH (Carbone Amorphe Hydrogéné) verwendet. Im
Bereich der Stirnkante 61 ist ein sich &nderndes
Mischverhaitnis der Materialschichten C, C” von
dem einen zum anderen Keramikmaterial erzeugt.
Vor der Stirnkante 61 ist bspw. noch 60% des Ma-
terials C der Ringoberfliche und 40% des Materials
CSt der Stirnflache enthalten. Der Anteil des erste-
ren Materials reduziert sich dann bis auf 0%, wie
dies durch die schrige Linie 62 angedeutet ist.

Fig. 7 unterscheidet sich von Fig. 6 einzig da-
durch, dass zwischen dem Basismaterial A, z.B.
CuCrZr, und der Keramikschicht C eine Material-
schicht B, bspw. Ni, NiCr, vorhanden ist, die auch
bei der Stirnflache des Mantelringes vorgesehen ist.

Der Mantelring 10 wird nach einem erfindungsge-
massen Verfahren nach dem Gebrauch, wenn seine
Oberflachenschicht um mindestens 0,1 bis 0,4 Milli-
metern abgentzt ist, fiir einen weiteren Gebrauch
wieder auf den urspriinglichen Durchmesser be-
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schichtet. Dies geschieht dadurch, dass nach der
entsprechenden Abniitzung eine aus Keramikparti-
kein bestehende Materialschicht C aufgetragen
wird.

Die Erfindung ist mit den oben erlauterten Aus-
fihrungsbeispielen ausreichend dargetan. Sie liesse
sich jedoch noch in anderen Varianten darstellen.
So kénnten zum Beispiel die Materialschicht B und
die aus den Keramikpartikeln bestehende Material-
schicht C gleichzeitig auf das Basismaterial aufge-
tragen werden.

Patentanspriiche

1. Mantelring einer Giessrolle fiir eine Bandgiess-
maschine, der aus einem Metall enthaitenden Ba-
sismaterial und aus wenigstens einer auf diesem
aufgetragenen Materialschicht hergestellt ist, da-
durch gekennzeichnet, dass das Basismaterial (A)
oder eine auf dieses aufgetragene Materialschicht
(B) mit einem Auftrag einer zusétzlichen Material-
schicht (C) versehen ist, welche zumindest teilweise
aus Keramikpartikeln besteht,

2. Mantelring nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zusatzliche Materialschicht (C)
aus mindestens zwei unterschiedlichen Keramikma-
terialien (C1, C2) besteht, die mit einer Zufallsver-
teilung auf die gesamte Ringmantelfiache aufgetra-
gen sind.

3. Mantelring nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unterschiedlichen Keramikmate-
rialien (C1, C2) der zusatzlichen Materialschicht (C)
eine unterschiedliche Warmeleitfahigkeit aufweisen.

4. Mantelring nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass als Keramikmaterialien (C1,
C2) AlQs, SiAlO2, PSZrO;, SisNs, SIAION,
SiAIYON und/oder SiC verwendbar sind.

5. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die zylindrische Manteloberfliche glatt ausgebildet
ist, und eine Oberflachenrauheit von weniger ais 6,
vorzugsweise weniger als 1 Mikrometer aufweist.

6. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Basismaterial aus reinem Kupfer, aus einer
Kupferlegierung mit den Hauptbestandteilen Cu, Ag
oder Cu, Cr, Zr oder Cu, Ni, Be oder aus Stahi,
insbesondere einem legierten Stahl, hergestellt ist.

7. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die auf das Basismaterial aufgetragene Material-
schicht (B) aus Nickel und/oder Chrom besteht.

8. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die aufgetragene Materialschicht (B) und/oder die
zusatzliche Materialschicht (C) durch Plasmasprit-
zen, Flammspritzen oder elektrolytisch aufgetragen
ist.

9. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
die aufgetragene Materialschicht (B) und die aus
den Keramikpartikeln bestehende zusatzliche Mate-
rialschicht (C) gleichzeitig auftragbar sind.

10. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
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das Basismaterial aus einer Kupferlegierung be-
steht, auf die als aufgetragene Materialschicht (8)
ein legierter Stahl durch Schweissauftragen und ein
dinner Keramikauftrag von 0,2 bis 0,4 Millimetern
erfolgt.

11. Mantelring nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
an den beidseitigen Stirnflachen des Mantelringes
ebenfalls je eine Materialschicht (B) und/oder eine
Zusatzliche Materialschicht (C) aufgetragen ist, wo-
bei bei den Stirnkanten ein kontinuierlicher Uber-
gang der Materialschicht (B) und/oder der zusatzli-
chen Materialschicht (C) von der Ringmantelfiache
auf die jeweilige Stirnflache erzeugt ist.

12. Mantelring nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei den Stimflaichen ein unter-
schiedliches Keramikmaterial (CSt) als bei der Ring-
mantelflache verwendbar ist.

13. Mantelring nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei dem bei den Stirnkanten
entstehenden Ubergang von der Ringoberflache auf
die Stirnflachen ein sich anderndes Mischverhiltnis
von dem einen zum anderen Keramikmaterial er-
zeugt ist.

14. Verfahren fir den Gebrauch einer Giessrolle
mit einem Mantelring nach einem der vorhergehen-
den Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass der Manteiring nach dem Gebrauch, wenn sei-
ne Oberflachenschicht um 0,1 bis 0,4 Millimetern
abgendtzt ist, flir einen weiteren Gebrauch wieder
auf den urspriinglichen Durchmesser beschichtet
wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mantelring nach der Abniit-
zung mit der aus Keramikpartikeln bestehenden zu-
sétzlichen Materialschicht (C) beschichtet und zur
Erzeugung einer glatten Oberflache bearbeitet, vor-
zugsweise geschliffen und/oder poliert wird.
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