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(54) SEITENWANDAUSBILDUNG VON ZWEIWALZENBANDGIESSMASCHINEN

Zur Seitenwandausbildung von Zweiwalzen-BandgieB-
maschinen zum endabmessungshahen Gielen von 7, y
Béindem aus Metall, insbesondere Stahl, wird zwischen Pt ua
zwei gekOhiten Giefwalzen in einen Raum, der seitfich RS
durch Seitenwilinde abgeschiossen ist, flissiges Metal zur 1, \
Formung des Bandes eingegeben. Das fiissige Metal el
erstarrt dabei in Form von Erstarrungsschalen auf den
Gielwalzen und wird zwischen den Giefiwalzen in einer
Vereinigungszone vereinigt wird, wobei zwischen den
Seitenwanden und den GieRwalzen ein Dichtungsspalt
angeordnet ist, Erfindungsgemal wird der Dichtungsspalt
im Bereich oberhaib der Veremnigungszone der Erstarungs-
schalen zwischen den Giellwalzen, in den Seitenwanden,
in den Innenraum der GieBwalzen reichende, sowie in den
Giewalzenkanten, MagnetfluBleiter angeordnet sind, \
zwischen denen sich ein im Kantenbereich der GieRwal "
zen radial zur Oberflache verlaufendes, elektrodynami- § ¢
sches Feld aufbaut, der im Bereich oberhalb der Vereini- 5
gungszone der Erstarrungsschalen zwischen den GieB-
walzen durch die Wirkung eines im Kantenbereich radial
zur Oberfliiche der GieBwalzen verlaufenden elektrodyna- Fig 1
mischen Feldes abgedichtet wird.
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Die Erfindung betrifft eine Seitenwandausbildung von Zweiwalzen-Bandgiefmaschinen zum
endabmessungsnahen Giefien von Bandern aus Metall, insbesondere Stahl, wobei zwischen zwei
gekuhiten GieRwalzen in einem Raum, der seitlich durch Seitenwande abgeschiossen wird,
flussiges Metall zur Bildung des Bandes eingegeben wird, und wobei das flissige Metall in Form
von Erstarrungsschalen auf den GieBwaizen erstarrt und zwischen den GieBwalzen in einer
Vereinigungszone formend vereinigt wird, und wobei zwischen zwei gekihiten Giewalzen in
einem Raum, der seitlich durch Seitenwénde abgeschlossen wird, fiussiges Metall zur Bildung des
Bandes eingegeben wird, und wobei das flissige Metall in Form von Erstarrungsschalen auf den
GieRwalzen erstarrt und zwischen den Gieflwalzen in einer Vereinigungszone formend vereinigt
wird, und wobei zwischen den Seitenwanden und den Gieflwalzen ein elektrodynamisch
abgedichteter Dichtungsspalt angeordnet ist.

Bei Zweiwalzen-BandgieBmaschinen stellt die Abdichtung der feststehenden Seitenwénde zu
den sich drehenden Gielwalzen ein erhebliches Problem dar. In der Vergangenheit wurde
versucht, hier mit schleifenden Spaltdichtungen aus Keramik zu arbeiten, die jedoch einen sehr
hohen VerschleiR hatten. Daher wurde diese Lésung verlassen.

Um die VerschleiRprobleme zu umgehen, bietet es sich an, elektrodynamische Vorgange
auszunutzen, die einen Durchtritt des flussigen Stahls durch den Spalt zwischen den Seiten-
winden und den GiefRwalzen verhindern. Hierfur sind konduktive und induktive Ausfuhrungen
bekannt, so z.B. aus der EP 0 586 072 A1, aus der EP O 586 732 A1 oder der EP 0 572 681 Aft.
Daneben ist aus der DE 43 07 859 C1 ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Seitenabdichtung
beim endabmessungsnahen Bandgieen bekannt, bei der elektromagnetische Wechseifelder zum
Ausgleich des sog. ferrostatischen Druckes durch Anpassung der Form eines elektrischen Leiters
an die Querschnittsform des Schmelzensumpfes auf die Stelle des geringsten Abstandes zwischen
den Giefirollenkanten hin zunehmend konzentriert werden. SchlieRlich ist aus der US 2 579 350 A
eine Magnetanordnung bekannt, mit der das Entweichen von fliissigem Metall durch offene Seiten
eines vertikalen Austrittsschlitzes beim Bandgie3en durch ein magnetisches Feld verhindert wird.

Den bekannten Vorrichtungen ist jedoch gemeinsam, daf sie sehr grofle elektrische
Wicklungen benétigen und ihre Stromaufnahme sehr hoch ist. Die Stromaufnahme ist so hoch, daf8
die notwendigen MF-Generatoren in der GréRenordnung der Generatoren fur Schmelzéfen liegen.

Von obigem Stand der Technik ausgehend ist es Aufgabe der Erfindung, speziell die
elektromagnetische Abdichtung des Dichtungsspaltes derart auszubilden, daR sie mit wesentlich
geringerer Leistungsaufnahme aufkommt und insgesamt wesentlich kostengtnstiger herzustellen
ist. Dabei soll weiterhin eine besonders betriebssichere Ausflhrung der Seitenwand angegeben
werden.

Die Aufgabe ist erfindungsgemaf bei einer Anordnung der eingangs genannten Art dadurch
gelést, daf entlang des Dichtungsspaltes im Bereich oberhalb der Vereinigungszone der
Erstarrungsschalen zwischen den Gieflwalzen, in den Seitenwanden, in den Innenraum der
GieRwalzen reichende, sowie in den GieRwalzenkanten MagnetfluB-Leiter angeordnet sind,
zwischen denen sich ein im Kantenbereich der Gieflwalzen radial zur Oberflache verlaufendes
elektrodynamisches Feld aufbaut.

Durch diese Ausbildung wird vorteilhaft eine besonders kostengunstige Ausbildung der Seiten-
wanddichtung mit relativ kleinem Energieverbrauch erreicht.

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen, daR die Giefiwalzen-Stimseiten, zumindest im
Bereich der Kanten, geblechte Ringe aufweisen, die mit, dem Umfang der GieBwalzen
angepaften, Polsegmenten zusammenwirkend, ein radiales Dichtfeld mit elektrodynamischer
Wirkung aufbauen. Das radiale Dichtfeld wird dabei uber, den Umfang der GieBwalzen angepafite,
elektrische, wassergekihite Leiter erzeugt, die nur in dem Raum oberhalb der Vereinigungszone
der gebildeten Erstarrungsschalen angeordnet sind. So wird durch einfache Komponenten die
erfindungsgemafe, kostenglnstige und mit geringem Energieaufwand arbeitende Ausfuhrung
efreicht.

Es ist in Ausgestaltung der Erfindung weiterhin vorgesehen, daR die Stirnseiten, insbesondere
der Auftenrand der Giefwaizen, geblechte Vorschraubsegmente aufweisen, die sich zu dem
AuBenrandring erganzen, der vorteilhaft durch einen Keramikiberzug oder durch einen gekuhiten
Kupfermante! thermisch isoliert ist. Auch der dem Umfang der GieBwalzen angepafite elektrische
Leiter besitzt auf seiner dem flussigen Stahl zugewandten Seite eine entsprechende Isolations-
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schicht.

Der elektrische Leiter, mit dem das elektrodynamische Feld erzeugt wird, besitzt auf den dem
flussigen Stahl abgewandten Seiten Polsegmente. Uber das flussige Metall, z.B. den flissigen
Stahl und den geblechten AuRenrandring der Gieflwalzen ergibt sich so ein geschlossenes Feld.
Da der flussige Stahl auf den Gielwalzen bis in den Bereich der Polsegmente hineinreicht, ergibt
sich in dem flissigen Stahl, soweit wie er in die Polsegmente hineinreicht, ein Strom, der zu einer
Abstoflungskraft gegenuber dem stromdurchflossenen, dem &uBeren Umfang der Giefwalzen
folgenden, elektrischen Leiter fuhrt. So ergibt sich die gewlinschte elektrodynamische Wirkung.

Far den Bereich der Vereinigungszone der Erstarrungsschalen, in dem weit gréRere, nach
aullen wirkende Krafte auftreten, als in dem Fliussigstahibereich, ist es besonders vorteilhaft, eine
feste Seitenwandspitze vorzusehen. Diese besteht vorteilhaft aus einem hochwarmfesten,
unmagnetischen Material und ist gekuhit. Zum Ausgleich eventueller, einseitiger Materialan-
haufungen, besitzt die Spitze einen Austrittsspalt 0.a. fur Uberschumaterial, das anschlieRend
abgetrennt wird. So kann sehr vorteilhaft die elektrodynamische Dichtung so ausgelegt werden,
daf} sie nur die Abdichtung des Fiassigstahiteils Ubemimmt. Die wesentiich hdheren Krafte, die ggf.
im Bereich der Erstarrungszone auftreten, werden von einer fur diesen Zweck besonders
geeigneten Vorrichtung abgefangen, sofem sie wirksam werden, etwa bei Materialiiberschuf an
den Gielwalzenkanten.

Die Erfindung wird anhand von Zeichnungen naher erlautert, aus denen, ebenso wie aus den
Unteranspriichen und der Zeichnungsbeschreibung, weitere, auch erfinderische Einzelheiten
entnehmbar sind. Im einzelnen zeigen:

FIG. 1 einen Querschnitt durch die elektrodynamisch wirkende Dichtungsanordnung an einer
Giewalzenaulenkante, FIG. 2 einen Ast des schematisch dargestellten elektrischen Leiters zur
Erzeugung des elektrodynamisch wirkenden Feldes, FIG. 3 bis 5 das elektrodynamische Feld und
die sich andemde Position der elektrodynamisch wirkenden Anordnung bei unterschiedlichen
Hoéhen Uber dem unteren Ende des elektrischen Leiters sowie FIG. 6 eine schematische Dar-
stellung der Segmente des geblechten Ringes an der AuBBenkante der GieRwalzen.

In FIG. 1 bezeichnet 1 den elektrischen Leiter mit dem Durchflufiraum 3 far Kuhiwasser. Um
den elektrischen Leiter 1 herum erstrecken sich Polsegmente 2, in denen sich ein, der krafig durch-
gezogenen Linie 4 entsprechender, magnetischer FIuR entwickelt. Dieser erzeugt in dem flassigen
Stahl S eine Kraft, die mit dem Pfeil F symbolisiert ist. Wie ersichtlich, verhindert diese Kraft ein
Durchtreten des flissigen Stahls 9 in den Bereich des elektrischen Leiters 1 hinein, d.h. es entsteht
eine Dichtung zwischen der Gielwalze 5 und der Seitenwand 7. Von der Seitenwand 7 ist lediglich
der innerste Teil aus Feuerfestmaterial gezeichnet. Der magnetische FIuR 4 schlieit sich tber die
geblechten AuRenrandsegmente 6 der Giewalze 5. Die geblechten Auflenrandsegmente sind
durch einen Schutzmantel 10, z.B. aus Keramik, gegenuber der Bertihrung mit dem flussigen Stahl
9 geschitzt und werden durch Kontakt mit der Giewalze 5 gekuhit. Vorteilhaft sind sie vollstandig
gekapselt ausgefihrt.

Zwischen dem elektrischen Leiter 1 und dem flissigen Stahl 9 bzw. der Innenkante der
Keramikauskleidung 7 befindet sich noch eine Keramikschutzschicht 8, die einen Kontakt des
flussigen Stahls 9 mit dem elektrischen Leiter 1 verhindert. Daruber hinaus vermindert sie auch die
Warmeaufnahme des elektrischen Leiters 1. Die Polsegmente 2 sind ebenfalls, in nicht gezeigter
Weise, wassergekihlt ausgefiuhrt, desgleichen der Auflenbereich der Keramikauskleidung 7, der
sich bis weit auBerhalb des gezeigten Bereichs erstreckt und die Polsegmente abdeckt.

In FIG. 2 bezeichnet 11 einen in voller Lange gezeigten Arm des im wesentlichen V-férmigen, -
mit nach auflen gekrimmten Armen - elektrischen Leiters. 12 bezeichnet den Ansatz des nicht
weiter gezeigten anderen Leiters, der symmetrisch ausgebildet ist. 13 und 16 bezeichnen die Kihl-
leitungszu- und Abfuhrungen fur den elektrischen Leiter, die gleichzeitig als elektrische Anschiiisse
dienen. 14 und 15 sind die Kuhiwasseranschiiisse fur die Polsegmente, die ebenfalls wasser-
gekahit ausgefuhrt sein missen.

Die FIG. 34 und 5 zeigen verschiedene Positionen des gekrimmten Teils des elektrischen
Leiters mit dem darUber befindlichen magnetischen Polsegment in vereinfachter Darstellung. In
FIG. 3 bezeichnet 17 eine Oberseite einer Gielwalze und 18 die gegeniberiiegende Oberseite.
Die Position entspricht der Position unmittelbar oberhalb der Vereinigungszone der beiden
Erstarrungsschalen. Die geblechten Ringsegmente 19 und 20 stehen in dieser Position den
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Schenkeln der Polsegmente 22, zwischen denen sich der elektrische Leiter befindet, gegenuber.
Es ergibt sich ein radialer HéchstfluR, der den hier besonders grofien elektrostatischen Druck des
Stahis sicher kompensiert.

In FIG.4 ist der Abstand zwischen den beiden Oberseiten 38 und 23 der GieBwalzen bereits
vergréRert. Damit auch der Abstand zwischen den beiden geblechten Ringsegmenten 24 und 25.
Die Schenkel des Jochsegments 27 bewirken also entsprechend dem kleineren hydrostatischen
Druck bereits ein Radial-/Axialfeld, das nicht mehr so wirksam ist wie das reine Radialfeld, so daf3
sich hier eine geringere Wérmeentwicklung in dem flissigen Stahl zwischen den beiden GieR-
walzencberflachen ergibt.

In FIG. 5 ist eine Konfiguration gezeigt, in der der vorbeschriebene Effekt noch weiter wirksam
ist. Die Oberflache 28 der gezeigten GieRwalze mit dem geblechten Ring 29 ist nur noch einseitig
vor dem Polsegment 31 angeordnet. Die Dichtwirkung ist entsprechend geringer, desgleichen die
Warmeentwicklung in dem flussigen Stahl. Dichtwirkung und Warmeentwicklung sind also dem
hydrostatischen Druck innerhalb des Flassigstahlbereichs weiter angepalfit. So wird vorteilhaft
einfach far den durch den elektrischen Leiter 21,26,30 flieRenden Strom konstanter Grofle eine
unterschiedliche Wirkung auf den flissigen Stahl erzeugt.

in FIG. 6 bezeichnet 32 ein einzelnes Ringsegment mit Blechlamellen 33 und einer Schutz-
schicht 34. Die einzelnen Segmente 32,33,34 werden Uber Schrauben mit der Stirnseite der
GieRwalzen verbunden, die durch Bohrungen 35 durchgesteckt sind. So ergibt sich eine stabile,
gleichwohi leicht in Segmenten auswechselbare, Ausfihrung des geblechten Ringes. Bei den
weiterhin gezeigten Segmenten 36 und 37 wurde auf eine Darstellung der einzelnen Blechiamellen
verzichtet.

Die gezeigte, elektrodynamische Radialfelddichtung befindet sich erfindungsgeman lediglich in
dem oberhalb der Vereinigungszone der Erstarrungsschalen befindlichen Teil der Seitenwand.
Unterhalb schiiefit sich eine kurze Spitze 0.4. aus massivem Stahl oder gesinterter Keramik an, die
ggf. separat gekuhit ist und einen Ausgleichsraum fur aus dem Verformungsspalt der GieBwalzen
austretendes Uberschumaterial freilassen kann. Das UberschuBmaterial, das bereits erstarrt ist,
tritt nur in geringer Menge aus, so dal hier auf eine Dichtung verzichtet werden kann. Die
austretende Menge ergibt sich aus der Ublichen Breitung bei einem Walzvorgang und ist bei
Einhaltung der vorgesehenen Hohenlage der Erstarrungszonen-Vereinigungslage so gering, daf3
sie spater abgetrennt werden kann, ohne dal die Wirtschaftlichkeit des Bandgiefverfahrens
darunter leidet. Die kurze Spitze ist vorteilhaft eine Verléngerung der Keramikschicht 8 aus FIG. 1
und 148t einen konischen Austrittsraum fur UberschuRmaterial frei, der nach unten offen ist.

PATENTANSPRUCHE:

1. Seitenwandausbildung von Zweiwalzen-BandgieRmaschinen zum endabmessungsnahen
Gieflen von Bandermn aus Metall, insbesondere Stahl, wobei zwischen zwei gekuhiten
Gieflwalzen in einem Raum, der seitlich durch Seitenwénde abgeschlossen wird, flssiges
Metall zur Bildung des Bandes eingegeben wird, und wobei das flussige Metall in Form
von Erstarrungsschalen auf den GieRwalzen erstarrt und zwischen den Giefiwalzen in
einer Vereinigungszone formend vereinigt wird, und wobei zwischen den Seitenwanden
und den GieBwalzen ein elektrodynamisch abgedichteter Dichtungsspait angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, daR entlang des Dichtungsspalts im Bereich oberhalb
der Vereinigungszone der Erstarrungsschalen zwischen den Gieflwalzen, in den Seiten-
wianden in den Innenraum der GieBwalzen reichende, sowie in den Gieflwalzenkanten,
Magnet-FiuR-Leiter angeordnet sind, zwischen denen sich ein im Kantenbereich der Gief3-
walzen radial zur Oberflache verlaufendes, elektrodynamisches Feld aufbaut.

2 Seitenwandausbildung nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet, da die
Giefiwalzen-Stimseiten, zumindest im Bereich der Kanten, geblechte Ringe aufweisen, die
mit, dem Umfang der Gieflwaizen angepafiten, Polsegmenten zusammenwirkend, ein
Radialdichtfeld mit elektrodynamischer Wirkung aufbauen.

3. Seitenwandausbildung nach Anspruch 2, dadurch ge kennzeichnet, dal das
Radialdichtfeld Gber, dem Umfang der Gieflwaizen angepafite, elektrische, wasser-
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gekihite Leiter erzeugt wird, wobei die elektrischen Leiter in dem Raum oberhalb der
Vereinigungszone der gebildeten Erstarrungsschalen angeordnet sind.
Seitenwandausbildung fur eine ZweiwalzengieBmaschine, insbesondere nach Anspruch 1,
2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daf im Bereich der Erstarrungsschaien-
Vereinigungszone ein seitlicher Austrittsspalt 0.4. fir ganz- oder teilerstarrtes Material
ausgebildet ist, der insbesondere die Funktion eines Gratspalts hat.
Seitenwandausbildung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR der
Seitenwandbereich, in dem sich der Gratspalt befindet, als schell auswechselbares
Verschleistick ausgebildet ist, vorzugsweise aus hochwarmfesten, unmagnetischem
Material, insbesondere mit einer Oberflachenplattierung aus einer Wolfram- 0.&.
-Legierung.

Seitenwandausbildung nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB daR die Stimseiten, insbesondere der AuBenrand der GieRwalzen,
geblechte Vorschraubsegmente aufweisen, insbesondere aus Transformatorenblech, die
zusammen einen Ring bilden, der durch eine Keramikschicht, eine gekiihlte Kupferschicht
0.a. gegeniber evil. in diesen Bereich eindringendes flussiges Metall isoliert ist.
Seitenwandausbildung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen dem, dem Umfang der GieRwalzen angepafiten elektrischen
Leiter und dem von dem flussigen Metall gefuliten Raum eine ein- oder mehrstlickige
keramische Isolationsschicht angeordnet ist.

Seitenwandausbildung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die dem Umfang der GieRwalzen angepafiten Polsegmente, insbeson-
dere die dem geblechten Aufienrand der GieRwalzen gegenuberliegende Schenkel, in eine
Keramikauskleidung der Seitenwande eingelassen sind.

Seitenwandausbildung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daR daf die Polsegmente wassergekihit ausgebildet
sind.

Seitenwandausbildung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daR sowohl die geblechten Ringe an den AuBlen-
kanten der GieRBwalzen, die vorzugsweise in Segmente mit Anschraubaugen aufgeteilt
sind, als auch der den Gratspalt 0.4. aufweisende Teil der Seitenwand, eine Warme-
ableitungskihlung, etwa mit aufgesetzten Kuhirippen oder durch aufgesetzte Kahl-
schlangen aufweisen.

Seitenwandausbildung nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daR der Seitenwandabstand gegenuber den Kuhli-
walzen einstellbar ist, insbesondere motorisch einstelibar, z.B. in Abhangigkeit von dem
thermischen Zustand der Zweiwalzen-Bandgiemaschine, etwa beim AngieQen.
Zwelwalzen-GieBmaschine zum endabmessungsnahen GieRen von Metallbandern mit
Seitenwandausbildungen, insbesondere nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine elektrodynamische Seitenwanddichtung fur
den Bereich, in dem die Seitenwénde mit flussigem Metall in Berithrung stehen und
Austrittselemente mit definiertem Austrittswiderstand (Gratspaltwirkung) fur ganz- oder
teilerstarrtes Metall in dem Bereich, in dem das Metall nicht mehr flassig ist und z.B. durch
Verformungskrafte beeinflut wird.
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