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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
hindern des Kontaktes von Sauerstoff mit einer Metall-
schmelze beim Stranggießen, wobei die Metallschmel-
ze in einen von Wänden begrenzten Gießraum ein-
strömt und aus diesem als Strang austritt, sowie eine
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens.
[0002] Beim Stranggießen kommt es im Gießraum
zur Ansammlung von Metallschmelze, die gegen Reoxi-
dation und deren Badspiegel vor starker Wärmeabgabe
durch Strahlung geschützt werden muß. Beim konven-
tionellen Stranggießen wird zu diesem Zweck der Bad-
spiegel mit Gießpulver oder mit einem Öl bedeckt.
[0003] Zum Gießen dünner Bänder sind verschiede-
ne Gießverfahren bekannt, bei denen der Gießraum
nicht von starren Wänden, sondern von einer sich mit
dem Strang bewegenden Wand oder von mehreren sich
mit dem Strang bewegenden Wänden gebildet ist, bei-
spielsweise von einer Raupenkette gemäß EP-A - 0 526
886 oder von einer Walze gemäß EP-A - 0 568 211 oder
EP-B - 0 040 072 oder von zwei sich gegenläufig bewe-
genden Gießwalzen gemäß US-A - 4,987,949 oder EP-
B - 0 430 841. Bei diesen Verfahren ist es nicht möglich,
die Metallschmelze durch ein Gießpulver oder Öl zuver-
lässig gegen Reoxidation bzw. Wärmeabgabe zu schüt-
zen, wie dies bei Gießräumen bzw. Kokillen mit starren
Wänden meist der Fall ist.
[0004] Aus der EP-B - 0 430 841 ist es bei einer Zwei-
walzengießanlage bekannt, den Badspiegel durch Vor-
sehen einer Abdeckhaube vor zu starker Wärmeabgabe
durch Strahlung und gegen Reoxidation zu schützen.
Bei dieser Lösung hat sich jedoch herausgestellt, daß
es an den Kontaktflächen zwischen Abdeckhaube und
Gießwalzen sowohl an der Abdeckhaube als auch an
den Gießwalzen zu starkem Verschleiß kommt und
durch thermische Verformung der Bauteile der Durchtritt
von Luft und damit von Sauerstoff durch Spalte zwi-
schen den den Gießraum begrenzenden Wänden nicht
verhindert werden kann. Es kommt zu einer Reoxidation
der Schmelze mit allen Nachteilen.
[0005] Um den Durchtritt von Luft durch den Spalt zwi-
schen Abdeckhaube und Gießwalzen zu minimieren,
wird in der US-A - 4,987,949 und der EP-A - 0 714 716
vorgeschlagen, in einen definierten Spalt zwischen Ab-
deckhaube und Gießwalzen ein inertes Gas, vorzugs-
weise Stickstoff oder Argon einzublasen und so eine
Sperre gegen eindringende Luft zu errichten. Diese
Maßnahme reicht jedoch nicht aus, um den Zutritt von
Luft in den Gießraum und damit zum Badspiegel restlos
zu verhindern, so daß einerseites nach wie vor an der
Badoberfläche Metalloxide gebildet werden, die zu
Fehlstellen im Inneren des Metallbandes führen. Ande-
rerseits werden an der Oberfläche der sich bildenden
Strangschale Metalloxide gebildet bzw. diffundiert Sau-
erstoff in die Randschicht des Metallbandes und bildet
dort Einschlüsse, was die Rißanfälligkeit steigert. Trotz
der Inertgaszuführung wird in der sogenannten lamina-

ren Unterschicht der Strömungsgrenzschicht die in der
Mikrorauhigkeit der Walzenoberfläche anhaftende Luft
in den Gießraum eingeschleppt. Diese Unterschicht
haftet in der Mikrorauhigkeit der Walzenoberfläche und
läßt sich weder durch berührende gleitende Dichtungen
noch durch berührungslose Dichtungen abstreifen.
[0006] Die Erfindung bezweckt die Vermeidung die-
ser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die
Aufgabe, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
sowie eine Vorrichtung zum Stranggießen, mit der ein
Kontakt von Sauerstoff mit einer Metallschmelze verhin-
dert werden kann, zu schaffen, welche eine Reoxidation
gänzlich verhindert, u.zw. auch dann, wenn es zu einem
starken Verschleiß an den zwischen den den Gießraum
bildenden Wänden vorhandenen Spalten kommt. Ins-
besondere soll es möglich sein, auch die sogenannte
laminare Unterschicht der an den den Gießraum bilden-
den Wänden anhaftenden bzw. mitgeschleppten Luft-
schicht zu entfernen.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art dadurch gelöst, daß über
allfällige Spalte zwischen den Wänden einzudringen
versuchender und/oder an den Wänden anhaftender
Sauerstoff abgesaugt wird.
[0008] Eine besonders effiziente Entfernung des Sau-
erstoffs läßt sich vorteilhaft dadurch erzielen, daß das
Absaugen in mehreren von außen nach innen zum
Gießraum hin hintereinander angeordneten Absaugstu-
fen erfolgt, wobei zweckmäßig das Absaugen mit von
Stufe zu Stufe von außen nach innen zum Gießraum hin
abnehmendem Druck erfolgt.
[0009] Hierbei wird gemäß einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Absaugdruck in der dem Gießraum
nächstliegenden Absaugstufe unter 50 mbar, vorzugs-
weise unter 10 mbar, eingestellt.
[0010] Um einen Druckausgleich gegenüber dem
Gießraum sicherzustellen, wird zweckmäßig unmittel-
bar benachbart zur dem Gießraum nächstliegenden Ab-
saugzone an einer den Gießraum begrenzenden Wand
ein Inertgas gegen die Wand strömen gelassen, wobei
vorteilhaft der Druck des Inertgases um mindestens 10
mbar, vorzugsweise um mehr als 200 mbar, über dem
Druck der benachbarten Absaugstufe liegt.
[0011] Vorzugsweise wird das Inertgas in mehreren
von außen nach innen zum Gießraum hin benachbart
angeordneten Inertgasstufen gegen die Wand gebla-
sen.
[0012] Zweckmäßig wird das Inertgas mit einer Ge-
schwindigkeit von mindestens 0,5 m/s, maximal 10 m/
s, vorzugsweise mit mehr als 2 m/s, auf die Wand auf-
geblasen.
[0013] Bei einem Gießverfahren, bei dem mindestens
eine Wand gegenüber dem Gießraum bewegt wird, wer-
den gemäß einer bevorzugten Ausführungsform in den
Gießraum neu eintretende Wandbereiche dieser Wand
vor dem Eintrten von an diesen anhaftendem Sauerstoff
durch Absaugen des Sauerstoffes befreit. Das Strang-
gießen erfolgt dann vorteilhaft im Walzgießverfahren,
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vorzugsweise im Zweiwalzengießverfahren, d.h., daß
auch Walzgießverfahren mit nur einer Gießwalze, wie
beispielsweise in der EP-B - 0 040 072 beschrieben, für
das erfindungsgemäße Verfahren in Frage kommen.
Selbstverständlich läßt sich auch das erfindungsgemä-
ße Verfahren beim Gießen einer Metallschmelze auf ei-
nem beliebigen bewegten Kühlkörper, beispielsweise
einer Raupenkette gemäß der DE-A - 36 02 594, an-
wenden. Unter Umständen ist es auch für Kokillen mit
starren Wänden von Vorteil, z.B., wenn das Aufbringen
eines Gießpulvers nicht möglich ist oder zu aufwendig
wäre.
[0014] Eine Vorrichtung, mit der ein Kontakt von Sau-
erstoff mit einer Metallschmelze beim Stranggießen ver-
hindert werden kann, wobei ein von Wänden begrenzter
Gießraum mit Metallschmelze gefüllt ist und aus dem
Gießraum ein Strang über einen Gießspalt des
Gießraumes austritt, ist dadurch gekennzeichnet, daß
an allfälligen zwischen benachbarten Wänden vorhan-
denen Spalten eine Absaugeinrichtung für über die
Spalte einzudringen versuchenden und/oder für an den
Wänden anhaftenden Sauerstoff vorgesehen ist.
[0015] Bei einer Vorrichtung zum kontinuierlichen
Gießen eines Metallbandes, vorzugsweise eines Stahl-
bandes, mit zwei gegenläufig rotierenden Gießwalzen
mit parallel nebeneinanderliegenden Walzenachsen
und zwei Seitendämmen, die zusammen einen
Gießraum für die Aufnahme von schmelzflüssigem Me-
tall bilden und mit einer Abdeckhaube, die oberhalb des
Gießraumes angeordnet ist und diesen nach oben ab-
schließt, sowie mit einer Abdichteinrichtung, die den Zu-
tritt von Luft entlang eines von der Abdeckhaube und
den rotierenden Gießwalzen gebildeten Spaltes in den
Gießraum verhindert, wird die der Erfindung zugrunde-
liegende Aufgabe vorteilhaft dadurch gelöst, daß die
Abdichteinrichtung von mindestens einer atmospähren-
seitig im Nahbereich des Spaltes zwischen den rotie-
renden Gießwalzen und der Abdeckhaube angeordne-
ten und sich parallel zur Walzenachse erstreckenden
Absaugkammer gebildet ist.
[0016] Besonders effektiv wirkt diese Abdichteinrich-
tung, wenn sie von mehreren nebeneinander in Um-
fangsrichtung der Gießwalzen angeordneten Absaug-
kammern gebildet ist. Hierbei ist es von Vorteil, wenn
jede Absaugkammer über eine Absaugleitung mit einer
zugeordneten Absaugpumpe oder einer Stufe einer
mehrstufigen Absaugpumpe verbunden ist. Nach einer
konstruktiv einfachen Ausführungsform ist die Abdicht-
einrichtung als serielles Mehrkammersystem ausgebil-
det. Durch diese Maßnahme nimmt der Saugdruck in
Bewegungsrichtung der Gießwalzen von Absaugkam-
mer zu Absaugkammer ab. Durch eine entsprechende
Abstimmung der Anzahl der Absaugkammern auf die
Umfangsgeschwindigkeit der Gießwalzen ist eine voll-
ständige Entfernung der mitgeschleppten Luft erzielbar.
[0017] Nach einer verbesserten Ausführungsform ist
die Abdichteinrichtung im definierten Abstand zur
Gießwalzenoberfläche angeordnet und der von der Ab-

dichteinrichtung und der Gießwalzenoberfläche gebil-
dete Spalt zumindest eingangs- und ausgangsseitig mit
berührenden Dichtungen, vorzugsweise Bürsten- oder
Gummilippendichtungen abgedichtet. Dadurch wird der
Luftzutritt bereits vor der ersten Absaugkammer weitge-
hend auf die mit der Grenzschicht mitgeschleppte Luft
begrenzt.
[0018] Nach einer anderen Ausführungsform ist zu-
mindest eine der Absaugkammern zusätzlich mit einer
Inertgasspülung ausgestattet.
[0019] Verbessert wird die Einrichtung dadurch, daß
zwischen der Abdeckhaube und der Absaugeinrichtung
eine Inertgaszuführung angeordnet ist, wobei diese In-
ertgaszuführung als Unterdruckkammer mit einer ge-
gen die Gießwalzen gerichteten Öffnung ausgebildet
ist. Vorteilhaft ist die Öffnung als Düse ausgebildet, die
schräg gegen die Gießwalzenoberfläche und zur be-
nachbarten Absaugkammer geneigt gerichtet ist. Durch
diese Maßnahme wird eine walzennahe Inertgasschicht
auf die Gießwalze aufgebracht und so ein hervorragen-
der Schutz vor Sauerstoff- bzw. Luftzutritt erzeugt. Wird
eine Inertgasschicht von einigen Millimetern Stärke auf
der Gießwalze aufgebracht und ein Inertgas verwendet,
welches schwerer als Luft ist, so ist es nicht notwendig,
daß die Abdeckhaube unmittelbar an die Inertgaszufüh-
rung und Absaugeinrichtung anschließt.
[0020] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus der nachstehenden Beschreibung der Vorrichtung
und des Verfahrens zum Gießen eines Metallbandes in
mehreren Ausführungsformen:

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch die Zweiwal-
zengießanlage mit einer Abdichteinrichtung nach
einer ersten Ausführungsform;

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Abdichteinrichtung;

Fig. 3 zeigt eine dritte Ausführungsform der erfin-
dungsgemäßen Abdichteinrichtung.

[0021] Die Zweiwalzengießanlage, wie sie in Fig. 1
schematisch im Schnitt dargestellt ist, weist zwei ange-
triebene Gießwalzen 1, 2 auf, deren parallel zueinander
angeordnete Walzenachsen 3, 4 in einer horizontalen
Ebene angeordnet sind. Die beiden gegenläufig in Pfeil-
richtung 5, 6 rotierenden Gießwalzen 1, 2 sind mit einer
nicht dargestellten Innenkühlung für den Gießwalzen-
mantel versehen, der die Gießwalzenoberfläche 7 bil-
det. Stirnseitig sind Seitendämme 8 hinreichend nahe
an den Gießwalzen 1, 2 angeordnet. Von den Gießwal-
zen 1, 2 und den Seitendämmen 8 wird ein Gießraum 9
gebildet, in welchen von einem nicht dargestellten
Schmelzenbehälter oder einem Verteilergefäß durch ei-
ne mit Austrittsöffnungen 11 versehene Zufuhrdüse 10
Schmelze 20 eingebracht wird, die einen Schmelzen-
sumpf 12 bildet. Der Gießraum 9 ist nach oben, gegen-
über den Gießwalzen 1, 2 und gegenüber den Seiten-
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dämmen 8 mit einer Abdeckhaube 13 begrenzt, die
schmelzenseitig eine feuerfeste Auskleidung 14 auf-
weist, um die Schmelze 20 vor zu großen Wärmeverlu-
sten und gegen Reoxidation aus dem Luftsauerstoff zu
schützen. Mit einer Trageinrichtung 15 für die Abdeck-
haube 13, die gegenüber einem stationären Gestell 16
mit Einstellelementen 17 justierbar ist, wird ein ge-
wünschter minimaler Spalt 18 zwischen der Abdeck-
haube 13 und den Gießwalzen 1, 2 eingestellt. Die Ab-
deckhaube 13 ist von der Zufuhrdüse 10 durchsetzt, wo-
bei zwischen diesen Bauteilen ein möglichst geringer
Spalt vorgesehen ist, der gegebenenfalls von einer
Dichtung abgedeckt wird.
[0022] Mit einer Zweiwalzengießanlage dieser Konfi-
guration ist es möglich, ein dünnes Metallband, insbe-
sondere ein Stahlband, im Dickenbereich von 1 mm bis
12 mm zu gießen, wobei die zu vergießende Schmelze
20, wie eingangs beschrieben, kontinuierlich in den
Gießraum 9 eingebracht wird. An den gegensinnig ro-
tierenden und gekühlten Gießwalzen 1, 2 bilden sich zu-
nehmend stärker werdende Strangschalen aus, die im
engsten Querschnitt zwischen den Gießwalzen zu ei-
nem von den Gießwalzen geformten Band verbunden
werden. Die Dicke des von den Gießwalzen ausgeför-
derten Bandes wird vom Abstand der beiden Gießwal-
zen bestimmt.
[0023] Um den Zutritt von Luft entlang eines von der
Abdeckhaube 13 und den rotierenden Gießwalzen 1, 2
gebildeten Spalten 18 in den Gießraum zu verhindern,
ist eine von einer Absaugkammer 24 gebildete Abdich-
teinrichtung 23 atmosphärenseitig im Nahbereich des
Spaltes 18 und im geringen Abstand von der Gießwal-
zenoberfläche 7 angeordnet. Die Absaugkammer 24 ist
zur Gießwalzenoberfläche 7 offen und mit einer Ab-
saugleitung 25 sowie einer nicht dargestellten Absaug-
pumpe verbunden. Die Absaugkammer 24 ist in einfa-
cher Weise von einem zur Gießwalzenoberfläche offe-
nen U-Profil gebildet, welches sich parallel zur Walzen-
achse 3, 4 im geringen Abstand von der Gießwalzen-
oberfläche über die gesamte Gießwalzenlänge er-
streckt. Der Spalt zwischen Absaugkammer 24 und der
Gießwalzenoberfläche 7 ist mit an den U-Profilschen-
keln befestigten die Gießwalzenoberfläche 7 berühren-
den Dichtungen 27 abgedeckt, die vorzugsweise als
Bürsten- oder Gummilippendichtungen ausgebildet
sind.
[0024] Nach einer weiteren Ausführungsform, wie sie
in Fig. 2 dargestellt ist, wird die Absaugeinrichtung 23
von mehreren nebeneinander in Umfangsrichtung der
Gießwalzen 1, 2 angeordneten Absaugkammern 24 ge-
bildet und jede Absaugkammer ist über eine zugeord-
nete Absaugleitung 25 mit je einer Stufe einer nicht dar-
gestellten mehrstufigen Absaugpumpe verbunden. Die-
se als serielles Mehrkammersystem ausgebildete Ab-
dichteinrichtung 23 ermöglicht es, die eingeschleppte
Luft in mehreren Absaugstufen mit in Gießwalzendreh-
richtung stufenweise abnehmenden Kammerdruck zu
betreiben. Der Druck in der in Gießwalzendrehrichtung

letzten Absaugkammer 31 ist zur Erzielung einer opti-
malen Luftabsaugung auf einen Wert unter 50 mbar,
vorzugsweise unter 10 mbar, eingestellt.
[0025] In der Ausführungsform gemäß Fig. 1 ist zu-
sätzlich zwischen der Absaugkammer 24 und der Ab-
deckhaube 13 eine Inertgaszuführung 28 angeordnet,
die von einer Unterdruckkammer 29 gebildet ist und ei-
nen gegen die Gießwalzenoberfläche gerichtete Öff-
nung 32 aufweist. Zusätzlich ist sie mit einer Zufuhrlei-
tung 30 für Inertgas verbunden. Im Detail ist die Unter-
druckkammer 29 gleichermaßen wie die Absaugkam-
mer 24 ausgebildet und um Falschluftzutritt zu vermei-
den, sind beide in einer Baueinheit zusammengefaßt.
Aus gleichem Grund ist auch die Unterdruckkammer 29
luftdicht mit der Abdeckhaube 13 verbunden.
[0026] In der Ausführungsform, wie sie in Fig. 2 dar-
gestellt ist, ist die Unterdruckkammer 29 mit einer gegen
die Gießwalzenoberfläche 7 gerichteten Austrittsöff-
nung ausgebildet, wobei die Unterdruckkammer mit
dem seriellen Mehrkammersystem der Abdichteinrich-
tung 23 zu einer Baueinheit zusammengefaßt und ge-
gen Luftzutritt abgedichtet ist.
[0027] Inertgas wird in die Unterdruckkammer 29 ein-
gebracht, um an der Gießwalzenoberfläche 7 eine Strö-
mungsgrenzschicht aus Inertgas aufzubauen, die durch
den Spalt 18 zwischen den Gießwalzen 1, 2 und der Ab-
deckhaube 13 anstelle der Luft in den Gießraum 9 ein-
gebracht wird. Hierzu genügt es, wenn der Druck in der
Unterdruckkammer 29 um mindestens 10 mbar, vor-
zugsweise um mehr als 200 mbar, über dem Druck der
vorgelagerten Absaugeinrichtung 23 eingestellt wird.
[0028] In Fig. 3 ist eine Ausführungsform dargestellt,
bei der mehrere Unterdruckkammern 29, die mit einer
gemeinsamen Inertgaszuführung 28 verbunden sind,
innerhalb einer mit einer Absaugleitung 25 verbunde-
nen Absaugkammer 24 für die Frischluftabsaugung an-
geordnet sind. Bei der in Gießwalzendrehrichtung letz-
ten und direkt vor der Abdeckhaube 13 positionierten
Unterdruckkammer 29a wird im Gegensatz zu den vor-
geordneten Unterdruckkammern 29 der Inertgasdruck
auf einen Wert über dem Atmosphärendruck eingestellt.
[0029] Letzte Reste des in der Grenzschicht an der
Gießwalzenoberfläche 7 anhaftenden Luftsauerstoffes
können mit der Inertgasspülung entfernt werden, wenn
das Inertgas direkt gegen die Gießwalzenoberfläche 7
geblasen wird, wozu die Anströmgeschwindigkeit auf
mindestens 0,5 m/s, vorzugsweise auf mehr als 2 m/s,
eingestellt wird. Anströmgeschwindigkeiten von mehr
als 10 m/s bringen keinen zusätzlichen Effekt.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Verhindern des Kontaktes von Sau-
erstoff mit einer Metallschmelze (20) beim Strang-
gießen, wobei die Metallschmelze (20) in einen von
Wänden (1, 2, 13) begrenzten Gießraum einströmt
und aus diesem als Strang austritt, dadurch ge-
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kennzeichnet, daß über allfällige Spalte (18) zwi-
schen den Wänden (1, 2, 13) einzudringen versu-
chender und/oder an den Wänden (1, 2) anhaften-
der Sauerstoff abgesaugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß das Absaugen in mehreren von außen
nach innen zum Gießraum hin hintereinander an-
geordneten Absaugstufen erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, daß das Absaugen mit von Stufe zu Stufe von
außen nach innen zum Gießraum hin abnehmen-
dem Druck erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Absaugdruck in der dem
Gießraum nächstliegenden Absaugstufe unter 50
mbar, vorzugsweise unter 10 mbar, eingestellt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daß unmittel-
bar benachbart zur dem Gießraum nächstliegen-
den Absaugzone an einer den Gießraum begren-
zenden Wand (1, 2) ein Inertgas gegen die Wand
(1, 2) strömen gelassen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, daß der Druck des Inertgases um mindestens
10 mbar, vorzugsweise um mehr als 200 mbar, über
dem Druck der benachbarten Absaugstufe liegt.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daß das Inertgas in mehreren von
außen nach innen zum Gießraum hin benachbart
angeordneten Inertgasstufen gegen die Wand ge-
blasen wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daß das In-
ertgas mit einer Geschwindigkeit von mindestens
0,5 m/s, maximal 10 m/s, vorzugsweise mit mehr
als 2 m/s, auf die Wand (1, 2) aufgeblasen wird.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daß minde-
stens eine Wand (1, 2) gegenüber dem Gießraum
bewegt wird und in den Gießraum neu eintretende
Wandbereiche dieser Wand (1, 2) vor dem Eintreten
von an diesen anhaftendem Sauerstoff durch Ab-
saugen des Sauerstoffes befreit werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daß das Stranggießen im Walzgießverfahren,
vorzugsweise Zweiwalzen-Gießverfahren, durch-
geführt wird.

11. Vorrichtung zum Verhindern des Kontaktes von

Sauerstoff mit einer Metallschmelze beim Strang-
gießen, wobei ein von Wänden begrenzter
Gießraum mit Metallschmelze gefüllt ist und aus
dem Gießraum ein Strang über einen Gießspalt des
Gießraumes austritt, dadurch gekennzeichnet, daß
an allfälligen zwischen benachbarten Wänden vor-
handenen Spalten eine Absaugeinrichtung für über
die Spalte einzudringen versuchenden und/oder für
an den Wänden anhaftenden Sauerstoff vorgese-
hen ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, zum kontinuierli-
chen Gießen eines Metallbandes, vorzugsweise
Stahlbandes, mit zwei gegenläufig rotierenden
Gießwalzen (1, 2), mit parallel nebeneinanderlie-
genden Walzenachsen (3, 4) und zwei Seitendäm-
men (8), die zusammen einen Gießraum (9) für die
Aufnahme von schmelzflüssigem Metall bilden und
mit einer Abdeckhaube (13), die oberhalb des
Gießraumes (9) angeordnet ist und diesen nach
oben abschließt, sowie mit einer Abdichteinrichtung
(23), die den Zutritt von Luft entlang eines von der
Abdeckhaube (13) und den rotierenden Gießwal-
zen (1, 2) gebildeten Spaltes (18) in den Gießraum
(9) verhindert, dadurch gekennzeichnet, daß die
Abdichteinrichtung (23) von mindestens einer at-
mospährenseitig im Nahbereich des Spaltes (18)
zwischen den rotierenden Gießwalzen (1, 2) und
der Abdeckhaube (13) angeordneten und sich par-
allel zur Walzenachse erstreckenden Absaugkam-
mer (24) gebildet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daß diese Abdichteinrichtung (23)
von mehreren nebeneinander in Umfangsrichtung
der Gießwalzen angeordneten Absaugkammern
(24) gebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daß jede Absaugkammer
(24) über eine Absaugleitung (25) mit einer zuge-
ordneten Absaugpumpe oder einer Stufe einer
mehrstufigen Absaugpumpe verbunden ist.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daß die Abdichteinrich-
tung (23) als serielles Mehrkammersystem ausge-
bildet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daß die Abdichteinrich-
tung (23) im definierten Abstand zur Gießwalzen-
oberfläche (7) angeordnet ist und der von der Ab-
dichteinrichtung und der Gießwalzenoberfläche ge-
bildete Spalt (18) zumindest eingangs- und aus-
gangsseitig mit berührenden Dichtungen (27), vor-
zugsweise Bürsten- oder Gummilippendichtungen
abgedichtet ist.
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17. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daß zumindest eine der
Absaugkammern (24) zusätzlich mit einer Inertgas-
spülung ausgestattet ist.

18. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daß zwischen der Ab-
deckhaube (13) und der Absaugkammer (24) eine
Inertgaszuführung (28) angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Inertgaszuführung (28) als Unter-
druckkammer (29) mit einer gegen die Gießwalzen-
oberfläche gerichteten Öffnung (32) ausgebildet ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Öffnung (31) als Düse ausgebildet
ist, die schräg gegen die Gießwalzenoberfläche
und zur benachbarten Absaugkammer (24) geneigt
gerichtet ist.

21. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 11 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daß zwischen Absaug-
kammer (24) und Abdeckhaube (13) eine Lamellen-
dichtung angeordnet ist.

Claims

1. Method of preventing contact of oxygen with a metal
melt (20) during continuous casting, in which the
metal melt (20) flows into a casting chamber bound-
ed by walls (1, 2, 13) and leaves this chamber as a
stream, characterized in that oxygen which at-
tempts to enter via any gaps (18) between the walls
(1, 2, 13) and/or is adhering to the walls (1, 2) is
removed by suction.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
the removal by suction is carried out in a plurality of
extraction stages arranged behind one another
from outside to inside towards the casting chamber.

3. Method according to Claim 2, characterized in that
the removal by suction is carried out at a pressure
which decreases from stage to stage from outside
to inside towards the casting chamber.

4. Method according to Claim 2 or 3, characterized in
that the suction pressure in the extraction stage
closest to the casting chamber is set to below 50
mbar, preferably below 10 mbar.

5. Process according to one or more of Claims 1 to 4,
characterized in that an inert gas is allowed to flow
against a wall (1, 2) bounding the casting chamber
directly adjacent to the extraction zone closest to
the casting chamber.

6. Method according to Claim 5, characterized in that
the pressure of the inert gas is at least 10 mbar, pref-
erably more than 200 mbar, above the pressure of
the adjacent extraction stage.

7. Method according to Claim 5 or 6, characterized in
that the inert gas is blown against the wall in a plu-
rality of inert gas stages arranged next to one an-
other from outside to inside towards the casting
chamber.

8. Method according to one or more of Claims 5 to 7,
characterized in that the inert gas is blown onto the
wall (1, 2) at a velocity of at least 0.5 m/s, not more
than 10 m/s, preferably at more than 2 m/s.

9. Method according to one or more of Claims 1 to 8,
characterized in that at least one wall (1, 2) is moved
relative to the casting chamber and new regions of
this wall (1, 2) which are about to enter the casting
chamber are freed of adhering oxygen by removal
of the oxygen by suction prior to entry.

10. Method according to Claim 9, characterized in that
the continuous casting is carried out by roll casting,
preferably by two-roll casting.

11. Apparatus for preventing contact of oxygen with a
metal melt during continuous casting, in which a
casting chamber bounded by walls is filled with met-
al melt and a stream leaves the casting chamber
through a casting gap of the casting chamber, char-
acterized in that at any gaps present between ad-
jacent walls there is provided an extraction device
for oxygen attempting to enter via the gap and/or
adhering to the walls.

12. Apparatus according to Claim 11 for the continuous
casting of a metal strip, preferably a steel strip, hav-
ing two contrarotating casting rolls (1, 2) with paral-
lel roll axes (3, 4) and two side dams (8) which to-
gether form a casting chamber (9) for accommodat-
ing molten metal and having a covering hood (13)
which is located above the casting chamber (9) and
closes off the latter at the top, and also having a
sealing device (23) which prevents entry of air into
the casting chamber (9) along a gap (18) formed by
the covering hood (13) and the rotating casting rolls
(1, 2), characterized in that the sealing device (23)
is formed by at least one suction chamber (24), lo-
cated on the atmosphere side in the vicinity of the
gap (18) between the rotating casting rolls (1, 2) and
the covering hood (13) and extending parallel to the
roll axis.

13. Apparatus according to Claim 11 or 12, character-
ized in that this sealing device (23) is made up of a
plurality of suction chambers (24) arranged next to
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one another in the circumferential direction of the
casting rolls.

14. Apparatus according to any of Claims 11 to 13, char-
acterized in that each suction chamber (24) is con-
nected via a suction line (25) to an associated suc-
tion pump or a stage of a multistage suction pump.

15. Apparatus according to any of Claims 11 to 14, char-
acterized in that the sealing device (23) is config-
ured as a sequential multichamber system.

16. Apparatus according to any of Claims 11 to 15, char-
acterized in that the sealing device (23) is arranged
at a defined distance from the casting roll surface
(7) and the gap (18) formed by the sealing device
and the casting roll surface is sealed, at least at the
entry and exit sides, by means of contact seals (27),
preferably brush seals or rubber lip seals.

17. Apparatus according to any of Claims 11 to 16, char-
acterized in that at least one of the suction cham-
bers (24) is additionally equipped with an inert gas
purge.

18. Apparatus according to any of Claims 11 to 17, char-
acterized in that an inert gas feed facility (28) is ar-
ranged between the covering hood (13) and the
suction chamber (24).

19. Apparatus according to Claim 18, characterized in
that the inert gas feed facility (28) is configured as
a reduced pressure chamber (29) having an open-
ing (32) directed towards the casting roll surface.

20. Apparatus according to Claim 19, characterized in
that the opening (31) is configured as a nozzle
which is directed obliquely at the casting roll surface
and is at an angle to the adjacent suction chamber
(24).

21. Apparatus according to any of Claims 11 to 20, char-
acterized in that a lamellar seal is located between
suction chamber (24) and covering hood (13).

Revendications

1. Procédé pour l'empêchement du contact de l'oxy-
gène avec une masse métallique en fusion (20) lors
de la coulée continue, la masse métallique en fu-
sion (20) pénétrant par écoulement dans un espace
de coulée, limité par des parois (1, 2, 13), et émer-
geant de ce dernier sous forme de barre, caracté-
risé en ce que l'on aspire par l'intermédiaire de fen-
tes éventuelles (18) entre les parois (1, 2, 13), l'oxy-
gène qui tente à s'introduire et/ou qui adhère aux
parois (1, 2).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'aspiration se fait en plusieurs étages d'aspira-
tion disposés les uns derrière les autres, allant de
l'extérieur vers l'intérieur en direction de l'espace de
coulée.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l'aspiration se fait d'étage en étage de l'exté-
rieur vers l'intérieur avec une pression décroissante
en direction de l'espace de coulée.

4. Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que la pression d'aspiration est réglée en des-
sous de 50 mbars, de préférence en dessous de 10
mbars dans l'étage d'aspiration le plus proche de
l'espace de coulée.

5. Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 à 4, caractérisé en ce qu'immédiatement au voi-
sinage de la zone d'aspiration la plus proche de l'es-
pace de coulée, l'on laisse s'écouler, sur une paroi
(1, 2), adjacente à l'espace de coulée, un gaz inerte
contre la paroi (1, 2).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que la pression du gaz inerte se situe à au moins
10 mbars, de préférence à plus de 200 mbars, au-
dessus de la pression des étages d'aspiration avoi-
sinants.

7. Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que le gaz inerte est insufflé contre la paroi,
dans plusieurs étages de gaz inerte disposés de
l'extérieur vers l'intérieur en direction de l'espace de
coulée.

8. Procédé selon l'une quelconque des revendications
5 ou 7, caractérisé en ce que le gaz inerte est in-
sufflé sur la paroi (1, 2) à une vitesse d'au moins
0,5 m/s, au maximum de 10 m/s, de préférence de
plus de 2 m/s.

9. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 à 8, caractérisé en ce qu'au moins une paroi (1,
2) est déplacée par rapport à l'espace de coulée et
en ce que les zones de paroi nouvelles qui sont in-
troduites dans l'espace de coulée de cette paroi (1,
2) sont débarrassées par aspiration de l'oxygène,
avant l'arrivée de l'oxygène qui adhère à ces der-
nières.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que la coulée continue en barre est effectuée dans
le procédé de coulée à rouleaux, de préférence
dans le procédé de coulée à deux rouleaux.

11. Dispositif pour l'empêchement du contact de l'oxy-
gène avec une masse métallique en fusion lors de
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la coulée continue en barre, un espace de coulée
limité par des parois étant rempli d'une masse mé-
tallique en fusion et une barre émergeant hors de
l'espace de coulée par l'intermédiaire d'une fente
de coulée de l'espace de coulée, caractérisé en ce
que l'on prévoit, sur les fentes éventuelles présen-
tes entre les parois avoisinantes, un dispositif d'as-
piration pour l'oxygène qui cherche à pénétrer par
les fentes et/ou qui adhère aux parois.

12. Dispositif selon la revendication 11, en ce qui con-
cerne la coulée continue d'une bande métallique,
de préférence d'une bande d'acier, à l'aide de rou-
leaux de coulée continue tournant en sens opposé
(1, 2), avec des axes de rouleau disposés parallè-
lement l'un à côté de l'autre (3, 4) et deux barrières
latérales (8), qui forment, conjointement, un espace
de coulée (9) pour la réception du métal en fusion
et avec un capot de recouvrement (13), qui est dis-
posé au-dessus de l'espace de coulée (9) et qui fer-
me celui-ci vers le haut, ainsi qu'avec un équipe-
ment d'étanchéification (23), qui empêche l'accès
de l'air dans l'espace de coulée (9), le long de la
fente (18), formée par le capot de recouvrement
(13), et les rouleaux de coulée en rotation (1, 2),
caractérisé en ce que l'équipement d'étanchéifica-
tion (23) est formé d'au moins une chambre d'aspi-
ration (24) disposée du côté de l'atmosphère dans
le domaine adjacent à la fente (18) entre les rou-
leaux de coulée en rotation (1, 2) et le capot de re-
couvrement (13) et s'étendant parallèlement à l'axe
des rouleaux.

13. Dispositif selon la revendication 11 ou 12, caracté-
risé en ce que cet équipement d'aspiration (23) est
formé de plusieurs chambres d'aspiration (24) dis-
posées les unes à côté des autres dans la direction
du pourtour des rouleaux de coulée.

14. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 11 à 13, caractérisé en ce que chaque cham-
bre d'aspiration (24) est reliée, par l'intermédiaire
d'un conduit d'aspiration (25), à une pompe d'aspi-
ration attribuée ou à un étage d'une pompe d'aspi-
ration à plusieurs étages.

15. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 11 à 14, caractérisé en ce que l'équipement
d'étanchéification (23) est réalisé sous la forme d'un
système en série à plusieurs chambres.

16. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 11 à 15, caractérisé en ce que l'équipement
d'étanchéification (23) est disposé à une distance
définie de la surface des rouleaux de coulée (7) et
en ce que la fente (18), formée par l'équipement
d'étanchéification et la surface des rouleaux de cou-
lée est rendue étanche, tout au moins du côté de

l'entrée et de la sortie, à l'aide de joints d'étanchéité
qui se touchent (27), de préférence à l'aide de joints
à brosse ou de joints à lèvres en caoutchouc.

17. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 11 à 16, caractérisé en ce que tout au moins
une des chambres d'aspiration (24) est équipée en
outre d'une purge à gaz inerte.

18. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 11 à 17, caractérisé en ce que l'on dispose,
entre le capot de recouvrement (13) et la chambre
d'aspiration (24), une alimentation de gaz inerte
(28).

19. Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que l'alimentation en gaz inerte (28) est formée
en tant que chambre à dépression (29) ayant une
ouverture (32) dirigée contre la surface des rou-
leaux de coulée.

20. Dispositif selon la revendication 19, caractérisé en
ce que l'ouverture (31) est formée en tant que buse,
qui est inclinée contre la surface des rouleaux de
coulée et qui est dirigée en présentant une inclinai-
son en direction de la chambre d'aspiration avoisi-
nante (24).

21. Dispositif selon l'une quelconque des revendica-
tions 11 à 20, caractérisé en ce que l'on dispose,
entre la chambre d'aspiration (24) et le capot de re-
couvrement (13), un joint étanche à lamelles.
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