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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
hindern des Kontaktes von Sauerstoff mit einer Metall-
schmelze beim Stranggiel3en, wobei die Metallschmel-
ze in einen von Wanden begrenzten Gielsraum ein-
stromt und aus diesem als Strang austritt, sowie eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0002] Beim Stranggiefen kommt es im Gieliraum
zur Ansammlung von Metallschmelze, die gegen Reoxi-
dation und deren Badspiegel vor starker Warmeabgabe
durch Strahlung geschiitzt werden muf. Beim konven-
tionellen Stranggiefen wird zu diesem Zweck der Bad-
spiegel mit GieRpulver oder mit einem Ol bedeckt.
[0003] Zum Gielen diinner Bander sind verschiede-
ne Gielverfahren bekannt, bei denen der GielRiraum
nicht von starren Wanden, sondern von einer sich mit
dem Strang bewegenden Wand oder von mehreren sich
mit dem Strang bewegenden Wanden gebildet ist, bei-
spielsweise von einer Raupenkette gemal EP-A - 0 526
886 oder von einer Walze gemaf EP-A - 0 568 211 oder
EP-B - 0 040 072 oder von zwei sich gegenlaufig bewe-
genden GieRBwalzen gemal US-A - 4,987,949 oder EP-
B - 0430 841. Bei diesen Verfahren ist es nicht moglich,
die Metallschmelze durch ein GieRpulver oder Ol zuver-
Iassig gegen Reoxidation bzw. Warmeabgabe zu schiit-
zen, wie dies bei GieRraumen bzw. Kokillen mit starren
Wanden meist der Fall ist.

[0004] Ausder EP-B-0430 841 istes bei einer Zwei-
walzengieRanlage bekannt, den Badspiegel durch Vor-
sehen einer Abdeckhaube vor zu starker Warmeabgabe
durch Strahlung und gegen Reoxidation zu schitzen.
Bei dieser Losung hat sich jedoch herausgestellt, daf3
es an den Kontaktflachen zwischen Abdeckhaube und
GieRwalzen sowohl an der Abdeckhaube als auch an
den Giellwalzen zu starkem Verschlei® kommt und
durch thermische Verformung der Bauteile der Durchtritt
von Luft und damit von Sauerstoff durch Spalte zwi-
schen den den GielSraum begrenzenden Wanden nicht
verhindert werden kann. Es kommt zu einer Reoxidation
der Schmelze mit allen Nachteilen.

[0005] Umden Durchtritt von Luft durch den Spalt zwi-
schen Abdeckhaube und GieRwalzen zu minimieren,
wird in der US-A - 4,987,949 und der EP-A - 0714 716
vorgeschlagen, in einen definierten Spalt zwischen Ab-
deckhaube und GieRwalzen ein inertes Gas, vorzugs-
weise Stickstoff oder Argon einzublasen und so eine
Sperre gegen eindringende Luft zu errichten. Diese
MaRnahme reicht jedoch nicht aus, um den Zutritt von
Luft in den GieRraum und damit zum Badspiegel restlos
zu verhindern, so dal} einerseites nach wie vor an der
Badoberflaiche Metalloxide gebildet werden, die zu
Fehlstellen im Inneren des Metallbandes fihren. Ande-
rerseits werden an der Oberflache der sich bildenden
Strangschale Metalloxide gebildet bzw. diffundiert Sau-
erstoff in die Randschicht des Metallbandes und bildet
dort Einschlisse, was die Riflanfélligkeit steigert. Trotz
der Inertgaszufiihrung wird in der sogenannten lamina-
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ren Unterschicht der Strémungsgrenzschicht die in der
Mikrorauhigkeit der Walzenoberfliche anhaftende Luft
in den GieRraum eingeschleppt. Diese Unterschicht
haftet in der Mikrorauhigkeit der Walzenoberflache und
1413t sich weder durch bertihrende gleitende Dichtungen
noch durch beriihrungslose 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 StranggieRen, mit der ein
Kontakt von Sauerstoff mit einer Metallschmelze verhin-
dert werden kann, zu schaffen, welche eine Reoxidation
génzlich verhindert, u.zw. auch dann, wenn es zu einem
starken Verschlei® an den zwischen den den GieRraum
bildenden Wanden vorhandenen Spalten kommt. Ins-
besondere soll es méglich sein, auch die sogenannte
laminare Unterschicht der an den den GieRraum bilden-
den Wanden anhaftenden bzw. mitgeschleppten Luft-
schicht zu entfernen.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs beschriebenen Art dadurch gel6st, dal Gber
allféllige Spalte zwischen den Wanden einzudringen
versuchender und/oder an den Wéanden anhaftender
Sauerstoff abgesaugt wird.

[0008] Eine besonders effiziente Entfernung des Sau-
erstoffs 1aRt sich vorteilhaft dadurch erzielen, dall das
Absaugen in mehreren von auf’en nach innen zum
Giefiraum hin hintereinander angeordneten Absaugstu-
fen erfolgt, wobei zweckmaRig das Absaugen mit von
Stufe zu Stufe von auRen nach innen zum GieRraum hin
abnehmendem Druck erfolgt.

[0009] Hierbeiwird gemaR einer bevorzugten Ausfih-
rungsform der Absaugdruck in der dem Gieliraum
nachstliegenden Absaugstufe unter 50 mbar, vorzugs-
weise unter 10 mbar, eingestellit.

[0010] Um einen Druckausgleich gegeniiber dem
GieRBraum sicherzustellen, wird zweckmaBig unmittel-
bar benachbart zur dem GielRraum nachstliegenden Ab-
saugzone an einer den GieRraum begrenzenden Wand
ein Inertgas gegen die Wand strémen gelassen, wobei
vorteilhaft der Druck des Inertgases um mindestens 10
mbar, vorzugsweise um mehr als 200 mbar, tGber dem
Druck der benachbarten Absaugstufe liegt.

[0011] Vorzugsweise wird das Inertgas in mehreren
von aullen nach innen zum Giefsraum hin benachbart
angeordneten Inertgasstufen gegen die Wand gebla-
sen.

[0012] ZweckmaRig 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] Beieinem GielRverfahren, beidem mindestens
eine Wand gegeniiber dem GieRraum bewegt wird, wer-
den geman einer bevorzugten Ausfiihrungsform in den
Gieflraum neu eintretende Wandbereiche dieser Wand
vor dem Eintrten von an diesen anhaftendem Sauerstoff
durch Absaugen des Sauerstoffes befreit. Das Strang-
gielBen erfolgt dann vorteilhaft im WalzgieRverfahren,
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vorzugsweise im Zweiwalzengiefverfahren, d.h., dal
auch Walzgie3verfahren mit nur einer GieRwalze, wie
beispielsweise in der EP-B - 0 040 072 beschrieben, fir
das erfindungsgemafle Verfahren in Frage kommen.
Selbstverstandlich 148t sich auch das erfindungsgema-
Re Verfahren beim Gielen einer Metallschmelze auf ei-
nem beliebigen bewegten Kuihlkérper, beispielsweise
einer Raupenkette gemaf der DE-A - 36 02 594, an-
wenden. Unter Umsténden ist es auch fir Kokillen mit
starren Wanden von Vorteil, z.B., wenn das Aufbringen
eines GieRpulvers nicht mdglich ist oder zu aufwendig
ware.

[0014] Eine Vorrichtung, mit der ein Kontakt von Sau-
erstoff mit einer Metallschmelze beim Stranggieen ver-
hindert werden kann, wobei ein von Wanden begrenzter
GieRraum mit Metallschmelze gefilllt ist und aus dem
GieRraum ein Strang Uber einen Gieldspalt des
Giefraumes austritt, ist dadurch gekennzeichnet, dal
an allfalligen zwischen benachbarten Wanden vorhan-
denen Spalten eine Absaugeinrichtung fir Uber die
Spalte einzudringen versuchenden und/oder fir an den
Wanden anhaftenden Sauerstoff vorgesehen ist.
[0015] Bei einer Vorrichtung zum kontinuierlichen
Giellen eines Metallbandes, vorzugsweise eines Stahl-
bandes, mit zwei gegenlaufig rotierenden GieRwalzen
mit parallel nebeneinanderliegenden Walzenachsen
und zwei Seitenddmmen, die zusammen einen
Gieflraum fur die Aufnahme von schmelzflissigem Me-
tall bilden und mit einer Abdeckhaube, die oberhalb des
Gieflraumes angeordnet ist und diesen nach oben ab-
schliel3t, sowie mit einer Abdichteinrichtung, die den Zu-
tritt von Luft entlang eines von der Abdeckhaube und
den rotierenden GielRwalzen gebildeten Spaltes in den
GiefRraum verhindert, wird die der Erfindung zugrunde-
liegende Aufgabe vorteilhaft dadurch geldst, dall die
Abdichteinrichtung von mindestens einer atmospéhren-
seitig im Nahbereich des Spaltes zwischen den rotie-
renden GieRwalzen 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 GieBwalzen angeordneten Absaug-
kammern gebildet ist. Hierbei ist es von Vorteil, wenn
jede Absaugkammer Uber eine Absaugleitung mit einer
zugeordneten Absaugpumpe oder einer Stufe einer
mehrstufigen Absaugpumpe verbunden ist. Nach einer
konstruktiv einfachen Ausfiihrungsform ist die Abdicht-
einrichtung als serielles Mehrkammersystem ausgebil-
det. Durch diese MalRnahme nimmt der Saugdruck in
Bewegungsrichtung der Gielwalzen von Absaugkam-
mer zu Absaugkammer ab. Durch eine entsprechende
Abstimmung der Anzahl der Absaugkammern auf die
Umfangsgeschwindigkeit der GieBwalzen ist eine voll-
standige Entfernung der mitgeschleppten Luft erzielbar.
[0017] Nach einer verbesserten Ausfliihrungsform ist
die Abdichteinrichtung im definierten Abstand zur
GieRwalzenoberflache angeordnet und der von der Ab-
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dichteinrichtung und der GieRwalzenoberflache gebil-
dete Spalt zumindest eingangs- und ausgangsseitig mit
berlihrenden Dichtungen, vorzugsweise Bursten- 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 Ausfiihrungsform ist zu-
mindest eine der Absaugkammern zusétzlich mit einer
Inertgassplilung ausgestattet.

[0019] Verbessert wird die Einrichtung dadurch, daf}
zwischen der Abdeckhaube und der Absaugeinrichtung
eine Inertgaszufiihrung angeordnet ist, wobei diese In-
ertgaszufihrung als Unterdruckkammer mit einer ge-
gen die GieRwalzen gerichteten Offnung ausgebildet
ist. Vorteilhaft ist die Offnung als Diise ausgebildet, die
schrag gegen die GieRBwalzenoberflache und zur be-
nachbarten Absaugkammer geneigt gerichtet ist. Durch
diese Mallnahme wird eine walzennahe Inertgasschicht
auf die GieRBwalze aufgebracht und so ein hervorragen-
der Schutz vor Sauerstoff- bzw. Luftzutritt erzeugt. Wird
eine Inertgasschicht von einigen Millimetern Starke auf
der GieRwalze aufgebracht und ein Inertgas verwendet,
welches schwerer als Luft ist, so ist es nicht notwendig,
daR die Abdeckhaube unmittelbar an die Inertgaszufiih-
rung und Absaugeinrichtung anschlieft.

[0020] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus der nachstehenden Beschreibung der Vorrichtung
und des Verfahrens zum Giel3en eines Metallbandes in
mehreren Ausfihrungsformen:

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

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemaRen Abdichteinrichtung;

Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfliihrungsform der erfin-
dungsgemalen Abdichteinrichtung.

[0021] Die ZweiwalzengiefRanlage, wie sie in Fig. 1
schematisch im Schnitt dargestellt ist, weist zwei ange-
triebene GieBwalzen 1, 2 auf, deren parallel zueinander
angeordnete Walzenachsen 3, 4 in einer horizontalen
Ebene angeordnet sind. Die beiden gegenlaufig in Pfeil-
richtung 5, 6 rotierenden Gieflwalzen 1, 2 sind mit einer
nicht dargestellten Innenkihlung fir den Gielwalzen-
mantel versehen, der die GieRwalzenoberflache 7 bil-
det. Stirnseitig sind Seitend@mme 8 hinreichend nahe
an den GieRRwalzen 1, 2 angeordnet. Von den Giel3wal-
zen 1, 2 und den Seitenddmmen 8 wird ein Gielsraum 9
gebildet, in welchen von einem nicht dargestellten
Schmelzenbehélter oder einem Verteilergefald durch ei-
ne mit Austrittséffnungen 11 versehene Zufuhrdiise 10
Schmelze 20 eingebracht wird, die einen Schmelzen-
sumpf 12 bildet. Der GielRraum 9 ist nach oben, gegen-
Uber den GielRwalzen 1, 2 und gegentuiber den Seiten-
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ddmmen 8 mit einer Abdeckhaube 13 begrenzt, die
schmelzenseitig eine feuerfeste Auskleidung 14 auf-
weist, um die Schmelze 20 vor zu groRen Warmeverlu-
sten und gegen Reoxidation aus dem Luftsauerstoff zu
schiitzen. Mit einer Trageinrichtung 15 fiir die Abdeck-
haube 13, die gegeniiber einem stationadren Gestell 16
mit Einstellelementen 17 justierbar ist, wird ein ge-
winschter minimaler Spalt 18 zwischen der Abdeck-
haube 13 und den GieRwalzen 1, 2 eingestellt. Die Ab-
deckhaube 13 ist von der Zufuhrdiise 10 durchsetzt, wo-
bei zwischen diesen Bauteilen ein mdglichst geringer
Spalt vorgesehen ist, der gegebenenfalls von einer
Dichtung abgedeckt wird.

[0022] Mit einer ZweiwalzengieRanlage dieser Konfi-
guration ist es mdglich, ein diinnes Metallband, insbe-
sondere ein Stahlband, im Dickenbereich von 1 mm bis
12 mm zu gielRen, wobei die zu vergielende Schmelze
20, wie eingangs beschrieben, kontinuierlich in den
Gieflraum 9 eingebracht wird. An den gegensinnig ro-
tierenden und gekihlten GieBwalzen 1, 2 bilden sich zu-
nehmend starker werdende Strangschalen aus, die im
engsten Querschnitt zwischen den GieRwalzen zu ei-
nem von den GielRwalzen geformten Band verbunden
werden. Die Dicke des von den GieRwalzen ausgefor-
derten Bandes wird vom Abstand der beiden GielRwal-
zen bestimmt.

[0023] Um den Zutritt von Luft entlang eines von der
Abdeckhaube 13 und den rotierenden GielRwalzen 1, 2
gebildeten Spalten 18 in den GielRsraum zu verhindern,
ist eine von einer Absaugkammer 24 gebildete Abdich-
teinrichtung 23 atmosphérenseitig im Nahbereich des
Spaltes 18 und im geringen Abstand von der Giel3wal-
zenoberflache 7 angeordnet. Die Absaugkammer 24 ist
zur GieRwalzenoberflaiche 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 GieRwalzenoberflache offe-
nen U-Profil gebildet, welches sich parallel zur Walzen-
achse 3, 4 im geringen Abstand von der GielRwalzen-
oberflache Uber die gesamte GieRBwalzenldnge er-
streckt. Der Spalt zwischen Absaugkammer 24 und der
GieRRwalzenoberflache 7 ist mit an den U-Profilschen-
keln befestigten die GieBwalzenoberflache 7 berliihren-
den Dichtungen 27 abgedeckt, die vorzugsweise als
Birsten- oder Gummilippendichtungen ausgebildet
sind.

[0024] Nach einer weiteren Ausfihrungsform, wie sie
in Fig. 2 dargestellt ist, wird die Absaugeinrichtung 23
von mehreren nebeneinander in Umfangsrichtung der
GieRwalzen 1, 2 angeordneten Absaugkammern 24 ge-
bildet und jede Absaugkammer ist Uber 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 ermdglicht es, die eingeschleppte
Luft in mehreren Absaugstufen mit in GieBwalzendreh-
richtung stufenweise abnehmenden Kammerdruck zu
betreiben. Der Druck in der in GieRwalzendrehrichtung
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letzten Absaugkammer 31 ist zur Erzielung einer opti-
malen Luftabsaugung auf einen Wert unter 50 mbar,
vorzugsweise unter 10 mbar, eingestellt.

[0025] In der Ausflihrungsform gemaf Fig. 1 ist zu-
satzlich zwischen der Absaugkammer 24 und der Ab-
deckhaube 13 eine Inertgaszuflihrung 28 angeordnet,
die von einer Unterdruckkammer 29 gebildet ist und ei-
nen gegen die GieRwalzenoberfliche gerichtete Off-
nung 32 aufweist. Zusatzlich ist sie mit einer Zufuhrlei-
tung 30 fur Inertgas verbunden. Im Detail ist die Unter-
druckkammer 29 gleichermallen wie die Absaugkam-
mer 24 ausgebildet und um Falschluftzutritt zu vermei-
den, sind beide in einer Baueinheit zusammengefalfit.
Aus gleichem Grund ist auch die Unterdruckkammer 29
luftdicht mit der Abdeckhaube 13 verbunden.

[0026] In der Ausfihrungsform, wie sie in Fig. 2 dar-
gestelltist, ist die Unterdruckkammer 29 mit einer gegen
die GielRwalzenoberflache 7 gerichteten Austrittsoff-
nung ausgebildet, wobei die Unterdruckkammer mit
dem seriellen Mehrkammersystem der Abdichteinrich-
tung 23 zu einer Baueinheit zusammengefal3t und ge-
gen Luftzutritt abgedichtet ist.

[0027] Inertgas wird in die Unterdruckkammer 29 ein-
gebracht, um an der Giel3walzenoberflache 7 eine Stro-
mungsgrenzschicht aus Inertgas aufzubauen, die durch
den Spalt 18 zwischen den Giel3walzen 1, 2 und der Ab-
deckhaube 13 anstelle der Luft in den Gief3raum 9 ein-
gebracht wird. Hierzu genlgt es, wenn der Druck in der
Unterdruckkammer 29 um mindestens 10 mbar, vor-
zugsweise um mehr als 200 mbar, Gber dem Druck der
vorgelagerten Absaugeinrichtung 23 eingestellt wird.
[0028] In Fig. 3 ist eine Ausflihrungsform dargestellt,
bei der mehrere Unterdruckkammern 29, die mit einer
gemeinsamen Inertgaszuflihrung 28 verbunden sind,
innerhalb einer mit einer Absaugleitung 25 verbunde-
nen Absaugkammer 24 flr die Frischluftabsaugung an-
geordnet sind. Bei der in GieRwalzendrehrichtung 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 Gber dem Atmospharendruck eingestellt.
[0029] Letzte Reste des in der Grenzschicht an der
GielRwalzenoberflache 7 anhaftenden Luftsauerstoffes
kénnen mit der Inertgasspulung entfernt werden, wenn
das Inertgas direkt gegen die GielRwalzenoberflache 7
geblasen wird, wozu die Anstrémgeschwindigkeit auf
mindestens 0,5 m/s, vorzugsweise auf mehr als 2 m/s,
eingestellt wird. Anstromgeschwindigkeiten von mehr
als 10 m/s bringen keinen zusétzlichen Effekt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verhindern des Kontaktes von Sau-
erstoff mit einer Metallschmelze (20) beim Strang-
giel3en, wobei die Metallschmelze (20) in einen von
Wanden (1, 2, 13) begrenzten GielRraum einstromt
und aus diesem als Strang austritt, dadurch ge-
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kennzeichnet, daf} tber allfallige Spalte (18) zwi-
schen den Wéanden (1, 2, 13) einzudringen versu-
chender und/oder an den Wanden (1, 2) anhaften-
der Sauerstoff abgesaugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dall das Absaugen in mehreren von auf3en
nach innen zum Giefldraum hin hintereinander an-
geordneten Absaugstufen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dal das Absaugen mit von Stufe zu Stufe von
auflen nach innen zum Gief3raum hin abnehmen-
dem Druck erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der Absaugdruck in der dem
Gieflraum nachstliegenden Absaugstufe unter 50
mbar, vorzugsweise unter 10 mbar, eingestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal® unmittel-
bar benachbart zur dem Gielsraum nachstliegen-
den Absaugzone an einer den GieRraum begren-
zenden Wand (1, 2) ein Inertgas gegen die Wand
(1, 2) strdmen gelassen wird.

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

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

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal® 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.

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

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dal® das StranggieRen im WalzgieRverfahren,
vorzugsweise Zweiwalzen-GieRverfahren, durch-
gefuhrt wird.

Vorrichtung zum Verhindern des Kontaktes von
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12.

13.

14.

15.

16.

Sauerstoff mit einer Metallschmelze beim Strang-
gieBen, wobei ein von Wanden begrenzter
Giefiraum mit Metallschmelze gefillt ist und aus
dem GielRraum ein Strang Gber einen Giespalt des
GieRraumes austritt, dadurch gekennzeichnet, da
an allfélligen zwischen benachbarten Wanden vor-
handenen Spalten eine Absaugeinrichtung fir Gber
die Spalte einzudringen versuchenden und/oder fur
an den Wanden anhaftenden Sauerstoff vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11, zum kontinuierli-
chen Gielen eines Metallbandes, vorzugsweise
Stahlbandes, mit zwei gegenlaufig rotierenden
GieBwalzen (1, 2), mit parallel nebeneinanderlie-
genden Walzenachsen (3, 4) und zwei Seitendam-
men (8), die zusammen einen Gieflraum (9) fur die
Aufnahme von schmelzfliissigem Metall bilden und
mit einer Abdeckhaube (13), die oberhalb des
Gielsraumes (9) angeordnet ist und diesen nach
oben abschlief3t, sowie mit einer Abdichteinrichtung
(23), die den Zutritt von Luft entlang eines von der
Abdeckhaube (13) und den rotierenden GieRwal-
zen (1, 2) gebildeten Spaltes (18) in den Giefsraum
(9) verhindert, dadurch gekennzeichnet, daR die
Abdichteinrichtung (23) von mindestens einer at-
mospahrenseitig im Nahbereich des Spaltes (18)
zwischen den rotierenden GieRwalzen (1, 2) und
der Abdeckhaube (13) angeordneten und sich par-
allel zur Walzenachse erstreckenden Absaugkam-
mer (24) gebildet ist.

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

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dal} jede Absaugkammer
(24) Gber eine Absaugleitung (25) mit einer zuge-
ordneten Absaugpumpe oder einer Stufe einer
mehrstufigen Absaugpumpe verbunden ist.

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

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dal die Abdichteinrich-
tung (23) im definierten Abstand zur GieRwalzen-
oberflache (7) angeordnet ist und der von der Ab-
dichteinrichtung und der GielRwalzenoberflache ge-
bildete Spalt (18) zumindest eingangs- und aus-
gangsseitig mit berihrenden Dichtungen (27), vor-
zugsweise Birsten- oder Gummilippendichtungen
abgedichtet ist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dal} zumindest eine der
Absaugkammern (24) zusatzlich mit einer Inertgas-
spilung ausgestattet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dafl zwischen der Ab-
deckhaube (13) und der Absaugkammer (24) eine
Inertgaszufiihrung (28) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Inertgaszufiihrung (28) als Unter-
druckkammer (29) mit einer gegen die GieRwalzen-
oberflache gerichteten Offnung (32) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Offnung (31) als Diise ausgebildet
ist, die schrag gegen die GieRwalzenoberflaiche
und zur benachbarten Absaugkammer (24) geneigt
gerichtet ist.

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

Claims

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.

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.

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.

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.

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.
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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.

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.

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.

Method according to one or more of Claims 1 to 8,
characterized in that atleast 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.

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

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.

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.

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



14,

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21,

11 EP 0 961 665 B1

one another in the circumferential direction of the
casting rolls.

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.

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.

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.

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.

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).

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.

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).

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

Procédé pour I'empéchement du contact de I'oxy-
géne 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-
géne qui tente a s'introduire et/ou qui adhére aux
parois (1, 2).
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'aspiration se fait en plusieurs étages d'aspira-
tion disposés les uns derriére les autres, allant de
I'extérieur vers l'intérieur en direction de I'espace de
coulée.

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

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 I'étage d'aspiration le plus proche de
I'espace de coulée.

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

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

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
I'extérieur vers l'intérieur en direction de I'espace de
coulée.

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

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 8, caractérisé en ce qu'au moins une paroi (1,
2) est déplacée par rapport a I'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 I'oxygéene,
avant l'arrivée de l'oxygene qui adhére a ces der-
niéres.

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

Dispositif pour I'empéchement du contact de I'oxy-
géne 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
I'espace de coulée par l'intermédiaire d'une fente
de coulée de I'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'oxygéne qui cherche a pénétrer par
les fentes et/ou qui adhére aux parois.

Dispositif selon la revendication 11, en ce qui con-
cerne la coulée continue d'une bande métallique,
de préférence d'une bande d'acier, a I'aide de rou-
leaux de coulée continue tournant en sens opposé
(1, 2), avec des axes de rouleau disposés parallée-
lement I'un a coté de l'autre (3, 4) et deux barrieres
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 I'espace de coulée (9) et qui fer-
me celui-ci vers le haut, ainsi qu'avec un équipe-
ment d'étanchéification (23), qui empéche l'accés
de I'air dans I'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 I'équipement d'étanchéifica-
tion (23) est formé d'au moins une chambre d'aspi-
ration (24) disposée du c6té de I'atmosphére dans
le domaine adjacent a la fente (18) entre les rou-
leaux de coulée en rotation (1, 2) et le capot de re-
couvrement (13) et s'étendant parallélement a I'axe
des rouleaux.

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 a coté des autres dans la direction
du pourtour des rouleaux de coulée.

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

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 11 a 14, caractérisé en ce que I'équipement
d'étanchéification (23) est réalisé sous laforme d'un
systéme en série a plusieurs chambres.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 11 a 15, caractérisé en ce que I'équipement
d'étanchéification (23) est disposé a une distance
définie de la surface des rouleaux de coulée (7) et
en ce que la fente (18), formée par I'équipement
d'étanchéification et la surface des rouleaux de cou-
Iée est rendue étanche, tout au moins du coté de
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I'entrée et de la sortie, a I'aide de joints d'étanchéité
qui se touchent (27), de préférence a l'aide de joints
a brosse ou de joints a lévres en caoutchouc.

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

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

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

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).

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