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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandgussanlage um-
fassend mindestens einen GielRofen und mindestens ei-
ne mitlaufende Kokille mit einem GieRspalt, insbesonde-
re ein Rollen-, Walzen-, Raupen- oder Bandpaar. Ferner
betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Zufiihrung einer
Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmelze zum
GieBspalt in einer Bandgussanlage.

[0002] Der Bandguss mittels Bandgussanlagen ist ei-
ne wirtschaftliche und energieeffiziente Alternative zur
herkémmlichen Fertigung von Metallbéandern tber Bar-
renguss, Wiederaufwarmen und Warmwalzen. Beim
Bandguss wird ein Warmband endabmessungsnah di-
rekt aus einer Metallschmelze erzeugt. Hierzu wird die
Metallschmelze in einer Bandgussanlage vergossen, bei
derder GieRbereich bzw. Erstarrungsbereich,indemdas
gegossene Band geformt wird, an mindestens einer
Langsseite durch eine wahrend des GielRvorgangs kon-
tinuierlich fortbewegte und gekihlte Barriere begrenzt
ist. Diese Barriere lauft dabei mit dem erstarrenden Band
mit, sodass hierdurch eine sogenannte mitlaufende Ko-
kille bereitgestellt wird. Mitlaufende Kokillen erlauben ei-
ne hohe Giel- und Erstarrungsgeschwindigkeit. In der
industriellen Fertigung gibt es eine Vielzahl an Ausge-
staltungen solcher mitlaufenden Kokillen, beispielsweise
GieRradverfahren oder Ein-Rollen Verfahren. Aufgrund
der bendtigten Breiten von Metallbandern und weiteren
Effizienzverbesserungen haben sich, insbesondere im
Bereich des Aluminium- oder Stahlbandgusses, Verfah-
ren mit zwei gegeniiber angeordneten gekiihlten mitlau-
fenden Barrieren etabliert, zwischen denen ein Giel3spalt
ausgebildet ist. Insbesondere hat sich einerseits das
GieRBwalzen mittels eines Zwei-Rollen Verfahrens (Twin
Roll Casting) in horizontaler oder gekippter Richtung ins-
besondere in der Aluminiumindustrie etabliert, das ver-
tikale Verfahren wird auch in der Stahlindustrie einge-
setzt. Bei diesem wird die Metallschmelze insbesondere
in ein innengekihltes Walzen- bzw. Rollenpaar einge-
fuhrtund erstarrtim GieRRspalt zwischen den beiden Wal-
zen bzw. Rollen zunachst, wird dann umgeformt, als
Band abgezogen und beispielsweise aufgewickelt. An-
dererseits hat sich das zumeist horizontal betriebene
Zwei-Ketten-Verfahren (Twin Belt Casting bzw. Hazelett
Verfahren) etabliert, bei dem die mitlaufende Kokille
durch gegeniberliegende Seiten zweier gekihlter
(Dadmmblock-)Ketten gebildet wird, zwischen denen ein
GieRspalt ausgebildet ist, in dem die Metallschmelze er-
starrt. Daneben finden auch mitlaufende Kokillen in Form
von Raupenkokillen (Blockcasting) Anwendung, bei dem
zumeist aus Kupfer bestehende Kiihlblécke auf Ketten-
segmenten angeordnet sind. Diese sind in der Regel
leicht gegen die Horizontale gekippt.

[0003] Problematisch bei den bekannten Bandguss-
verfahren ist, dass sich Uber die Breite des erzeugten
Bandes eine variable Erstarrungsfront ergeben kann,
wodurch ungleichférmige Produkteigenschaften entste-
hen kénnen. Beispielsweise kdnnen so Oberflachende-
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fekte, Seigerungen von Legierungselementen oder eine
ungleichférmige Kornstruktur entstehen. Es kann sogar
lokal nicht erstarrte Metallschmelze durch den GieRspalt
gelangen und so zum Bandabriss und damit zum Pro-
zessabbruch flihren. Diese problematischen Effekte wer-
den kritischer mitgréReren Bandbreiten, welche aber ge-
rade fiir eine hohe Prozesseffizienz relevant sind. Fir
alle Bandgussverfahren kommt der gleichférmigen Zu-
fuhrung der Schmelze in den GieRspalt bzw. die Erstar-
rungszone der mitlaufenden Kokille daher eine sehr gro-
Re Bedeutung zu. Konventionell wird die in der Regel
Uber ein offenes Rinnensystem von einem héher gele-
genen GielRofen gefilhrte Metallschmelze deshalb vor
dem GieRspalt in einen offenen Tundish (Zwischenge-
fal) beruhigt. Hierbei wird die Metallschmelze zunachst
im Tundish aufgefangen und dann vom Tundish mittels
der Schwerkraft dem Giel3spalt zugefiihrt. Gleichzeitig
kann Uber den Tundish der Pegelstand des Schmelze-
pools im GielRbereich vor der Kokille reguliert werden,
beispielsweise durch einen im Boden des Tundish vor-
gesehenen Stopfen.

[0004] Einesolche Bandgussanlage zur Durchfiihrung
eines vertikalen Zwei-Rollen-Verfahren ist beispielswei-
se aus der WO 2004-000487 bekannt. Fir ein horizon-
tales Verfahren mit mitlaufender Kokille ist eine solche
Bandgussanlage mit Tundish etwa in der EP 0 433 204
A1 beschrieben.

[0005] Aus der JP 2016 147298 A und der US
2011/033332 A1 sind jeweils Bandgussanlagen fur Ma-
gnesium mit Zufiihrung ohne Tundish bekannt.

[0006] Nachteilig an diesen bekannten Verfahren ist
jedoch, dass einerseits die Regelung der Zufiihrung der
Metallschmelze zum GieRspalt schwer kontrollierbar und
wenig dynamisch ist. Andererseits stromt bei einem An-
lagenausfall weiterhin Metallschmelze durch die Schwer-
kraftin Richtung Giel3spalt, sodass Sicherheitsprobleme
entstehen kénnen. Ferner neigt die Metallschmelze zur
Oxidation. Insbesondere eine Aluminiumschmelze oxi-
diert bei Sauerstoffkontakt sehr schnell an der Oberfla-
che, vor allem bei den prozessbedingt hohen Tempera-
turen, und bildet eine relativ stabile Oxidschicht. Beim
konventionellen Verfahren kann die Metallschmelze da-
herim Tundish eine solche Oxidschicht ausbilden. Durch
die prozessbedingt unruhige Fiihrung kann diese jedoch
wiederholt aufbrechen, sodass Oxide oder andere Ver-
unreinigungen, die sich auf der Oxidschicht absetzen,
durch Verwirbelungen unter die Metallschmelze ge-
mischt werden. Dies fihrt im produzierten Metallband
jedoch zu nichtmetallischen Einschliissen in Form von
Oxidagglomeraten mit weiteren eingebundenen Legie-
rungselementen wie bspw. Mg, Si oder Cr. Diese Ein-
schlisse verschlechtern die Qualitédt des Bandes erheb-
lichundfiihren beispielsweise zu einemverschlechterten
Umformvermdgen. Um dies zu vermeiden ist bekannt,
die Metallschmelze unter dem kostspieligen Einsatz von
Inertgas abzuschirmen und so vor Oxidation zu schut-
zen.

[0007] Die vorliegende Erfindung hat sich daher zur
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Aufgabe gemacht, eine Bandgussanlage bereitzustel-
len, die einerseits eine verbesserte Regelung des Volu-
menstroms der Aluminium- oder Aluminiumlegierungs-
schmelze zum Gielspalt, eine verbesserte Produktivitat
und eine verbesserte Bandqualitat ermdglicht und gleich-
zeitig eine Erhdhung der Sicherheit erlaubt. Zudem soll
ein entsprechendes Verfahren vorgeschlagen werden.
[0008] Der Gegenstand der vorliegenden Anmeldung
wird durch die unabhangigen Anspriiche definiert. Die
abhangigen Anspriiche beschreiben bevorzugte Ausfiih-
rungsformen.

[0009] GemaR einer ersten Lehre wird diese Aufgabe
bei einer erfindungsgemafen Bandgussanlage dadurch
geldst, dass die Bandgussanlage mindestens ein aktives
Mittel zum Transport von Metallschmelze vom GielRofen
zum Gielispalt aufweist.

[0010] Unter einem aktiven Mittel zum Transport von
Metallschmelze vom GieRRofen zum GieRspalt wird, im
Gegensatz zu passiven, z.B. ausschlieRlich die Schwer-
kraft nutzenden passiven Mitteln, ein Mittel verstanden,
das dazu ausgestaltet ist, zum Transport der Metall-
schmelze Energie aufzuwenden, so dass der Transport
der Metallschmelze Uber die aktiven Mittel kontrollierbar
wird. Die aktiven Mittel zum Transport von Metallschmel-
ze koénnen Energie beispielsweise mechanisch, elek-
trisch oder elektromagnetisch an die Metallschmelze
Ubertragen. Beispielsweise kann mittels einer Pumpe die
Antriebsarbeit der Pumpe in Bewegungsenergie der Me-
tallschmelze umgewandelt werden oder Energie durch
Druckbeaufschlagung auf die Metallschmelze Ubertra-
gen und in Bewegungsenergie der Metallschmelze um-
gewandelt werden. Aktive Mittel zum Transport von Me-
tallschmelze sind beispielsweise dazu geeignet, die Me-
tallschmelze zumindest teilweise entgegen der Schwer-
kraftrichtung zu bewegen.

[0011] Wenn im Vorherigen oder Folgenden von Me-
tallschmelze die Rede ist, ist eine Aluminium- bzw. Alu-
miniumlegierungsschmelze gemeint.

[0012] Es wurde erkannt, dass durch die Verwendung
von aktiven Mitteln zum Transport von Metallschmelze
der Volumenstrom der Metallschmelze zum Giel3spalt
sehr exakt und direkt gesteuert werden kann. Bei kon-
ventionellen Zufuhrsystemen, die Metallschmelze dem
GielRspalt passiv mittels der Schwerkraft zuflihren, ist le-
diglich eine indirekte Regelung mdglich. Die Reaktions-
zeiten sind daher bei passiven Mitteln, beispielsweise
einem Tundish mit Zustellung zu lang, um in einem
schnell laufenden Prozess eine echte Regelung zu er-
moglichen. Insbesondere die herkdmmliche Zwischen-
speicherung der Metallschmelze in einem Tundish sorgt
daflr, dass beispielsweise auf Fillstandsanderungen
des Schmelzepools vor dem GielRspalt nur mit einem ge-
wissen Zeitversatz reagiert werden kann. Wird die Me-
tallschmelze hingegen erfindungsgemaf aktiv transpor-
tiert, beispielsweise durch Uberdruck entgegen der
Schwerkraft, kann der Volumenstrom der Metallschmel-
ze sehr genau geregelt werden. Dadurch kann die Me-
tallschmelze einem kontrollierten kontinuierlichen Er-
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starrungsprozess zugefiihrtwerden. Die Metallschmelze
kann insbesondere sehr ruhig und kontrolliert gefiihrt
werden, insbesondere kann das Aufbrechen einer Oxid-
schichtim Zufiihrprozess und damit der Eintrag von Ver-
unreinigungen in die Schmelze vermieden werden. Auf
den kostspieligen Einsatz von Inertgas, um das Bilden
einer Oxidschicht zu vermeiden, kann also verzichtet
werden. Zwar kann ein Tundish vorgesehen sein, bevor-
zugt kann aber auf einen Tundish, der bei der konventi-
onellen Schmelzezufiihrung im Allgemeinen zur Beruhi-
gung der Metallschmelze vorgesehen wird, verzichtet
werden. Zudem kann die Produktivitat der erfindungsge-
maflen Bandgussanlage gegeniber einer konventionel-
len Bandgussanlagen erhdht werden, da die Bandge-
schwindigkeit aus Sicherheitsgriinden in der Regel so
langsam eingestellt wird, wie es die heilReste Stelle im
Band erlaubt.

[0013] Die erfindungsgemale Bandgussanlage er-
laubt somit die endabmessungsnahe Herstellung eines
qualitativ hochwertigen Aluminiumlegierungsbandes.
Durch die aktiven Mittel zum Transport der Metallschmel-
ze kann ferner die Sicherheit beim Betrieb der Bandguss-
anlage verbessert werden.

[0014] Die mitlaufende Kokille der erfindungsgema-
Ren Bandgussanlage kann beispielsweise eine mitlau-
fende Kokille eines der eingangs beschriebenen konven-
tionellen Verfahren sein. Erfindungsgeman ist die mit-
laufende Kokille somit ein Rollen-, Walzen-, Raupen-
oder Bandpaar. Beispielsweise ein achsparallel neben-
einander angeordnetes Rollenpaar eines vertikalen Twin
Roll Casters, ein achsparallel Gibereinander angeordne-
tes Rollenpaar eines horizontalen oder gekippten Twin
Roll Casters, zwei Ubereinander umlaufende Giel3ketten
(z.B. Hazelett) oder Raupenkokillen, welche von einem
Maschinenrahmen gehalten werden oder in einem Ge-
hause angeordnet sind. Die mitlaufende Kokille weist da-
bei wie eingangs beschrieben einen GieRspalt auf. Der
GielRspalt kann beispielsweise bis 2,5 m breit sein, so-
dass auch besonders breite Metallbander mit Gber 1,6
m Breite hergestellt werden kdnnen, die mdgliche Band-
breite kann daher nahe einer Walzenbereite, also auch
z.B. ungefahr 2,5 m betragen. Der Giespalt kann bei-
spielsweise 1 bis 6 mm hoch sein, sodass Metallbander
mit einer entsprechenden Starke hergestellt werden kon-
nen. Darlber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Metall-
schmelze in Kontakt mit der mitlaufenden Kokille mit ei-
ner Abkihlrate von insbesondere mindestens 20 K/s,
vorzugsweise 50 K/s gekuhlt wird. Durch die Verwen-
dung von aktiven Mitteln zum Transport von Metall-
schmelze und insbesondere die dadurch mégliche pra-
zise Regelung der Zufiihrung von Metallschmelze kon-
nen auch deutlich héhere Abklhlraten, besonders be-
vorzugt eine Abkuhlrate von mindestens 100 K/s
und/oder bis zu 8000 K/s eingestellt werden. Durch die
hohe Erstarrungsgeschwindigkeit kdnnen Seigerungs-
vorgange, die sich nachteilig auf die Werkstoffeigen-
schaften auswirken, weiter verringert werden. Die Band-
geschwindigkeiten, mit denen das gegossene Metall-
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band aus dem Giel3spalt austritt kbnnen im Bereich von
0,06 bis 3,0 m/s eingestellt werden.

[0015] Anschliefend kann das Metallband beispiels-
weise in einem Coil aufgewickelt und einem anschlie-
Renden Kaltwalzen an einem Kaltwalzgerist zugefihrt
werden oder auch direkt ohne ein zwischenzeitliches
Aufwickeln in-line warm- und/oder kaltgewalzt werden.
Weiterhin kann das Metallband zwischen dem Bandgie-
Ren und dem Kaltwalzen warmausgelagert werden.
[0016] Der GieRofen kann als Behalter zur Zwischen-
speicherung von Metallschmelze ausgestaltet sein oder
der GieRofen kann als Schmelzofen zum Erschmelzen
einer Metallschmelze ausgestaltet sein. Insbesondere ist
der GieRofen beheizbar und/oder regelbar.

[0017] Ineiner weiteren Ausgestaltung der Bandguss-
anlage umfasst das mindestens eine aktive Mittel zum
Transport von Metallschmelze ein Mittel zum Druckbe-
aufschlagen und/oder ein Mittel zum Pumpen der Metall-
schmelze.

[0018] Unter einem Mittel zum Druckbeaufschlagen
wird ein Mittel verstanden, dass dazu ausgebildet ist, die
Metallschmelze mit Druck zu beaufschlagen, um die Me-
tallschmelze vom Giellofen zum Giel3spalt zu transpor-
tieren. Beispielsweise kann die Oberflache eines
Schmelzepools in einem Speicher fiir Metallschmelze,
beispielsweise in Form einer Druckkammer, mit Druck
beaufschlagt werden. Ein Mittel zum Druckbeaufschla-
gen kann daher beispielsweise eine Druckkammer um-
fassen. Eine Druckkammer ist dabei insbesondere eine
vorgeheizte oder beheizbare geschlossene, d.h. druck-
dichte Kammer, in der Metallschmelze bereitgestellt und
mitDruck beaufschlagt werden kann. Insbesondere kann
die Druckkammer durch einen Niederdruckofen bereit-
gestellt werden, in dem die Metallschmelze geheizt und
durch Druckbeaufschlagung beispielsweise in ein Steig-
rohr gedriickt werden kann. Diese Ausgestaltung ermég-
licht eine besonders ruhige und sanfte Schmelzefliihrung
sowie eine einfache Regelung des Volumenstroms der
Metallschmelze, beispielsweise Uber den eingestellten
Uberdruck auf die Oberflache des Schmelzepools.
[0019] Alternativ oder zusatzlich kann ein Mittel zum
Pumpen der Metallschmelze vorgesehen sein. Hierzu
kann ein Mittel zum Pumpen der Metallschmelze bei-
spielsweise eine Metallpumpe umfassen. Eine Metall-
pumpe kann die Metallschmelze beispielsweise mecha-
nisch transportieren, etwa mittels einer Schnecke. Be-
vorzugt wird eine elektromagnetische Metallpumpe ein-
gesetzt, um die Metallschmelze mdglichst ruhig und
gleichmaRig zu transportieren.

[0020] Bei einem Ausfall der Bandgussanlage, bei-
spielsweise durch einen Stromausfall, wird somit keine
weitere Metallschmelze geférdert und auch ein Nachlau-
fen kann vermieden werden.

[0021] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der
Bandgussanlage umfasst das mindestens eine aktive
Mittel zum Transport von Metallschmelze einen Drucko-
fen, insbesondere einen Niederdruckofen.

[0022] Ein Druckofen ist insbesondere ein geschlos-
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sener Ofen, der eine beheizbare Kammer bereitstellt, die
mit Druck beaufschlagt werden kann. Wird die Kammer
mit Niederdruck beaufschlagt handelt es sich um einen
Niederdruckofen. Der Einsatz von Niederdruck ermdg-
licht ein sicheres und ruhiges Fiihren und Regeln der
Metallschmelze. Ein Niederdruckofen ist beispielsweise
dazu ausgestaltet, eine Druckbeaufschlagung mit 0,1 bis
1,0 bar zu ermdglichen. Bevorzugt eine Druckbeauf-
schlagung mit 0,3 bis 0,6 bar flr eine moglichst ruhigen
Transport der Metallschmelze oder 0,5 bis 1,0 bar fir
eine schnellere Zuflihrung der Metallschmelze zum
GielRspalt.

[0023] Vorteilhafterweise konnen beispielsweise kom-
merziell erhaltliche, fir den Niederdruck-Kokillenguss
eingesetzte Niederdruckdfen bzw. entsprechend skalier-
ten Versionen davon eingesetzt werden.

[0024] Weist der Druck- oder Niederdruckofen zudem
ein Steigrohr auf, wird eine besonders sichere Bandguss-
anlage bereitgestellt, weil die Metallschmelze bei Ausfall
der Druckbeaufschlagung insbesondere automatisch
durch das Steigrohr zurtick in die Druckkammer sinken
kann.

[0025] Der GieRofen kann zwar separat von den akti-
ven Mitteln zum Transport von Metallschmelze ausge-
bildet sein. Eine besonders einfache und wirtschaftliche
Bandgussanlage ergibt sich jedoch, wenn gemaR einer
nachsten Ausgestaltung der Bandgussanlage der
GieRofen als Niederdruckofen ausgestaltet ist. Auf wei-
tere aktive Mittel zum Transport der Metallschmelze kann
dann beispielsweise verzichtet werden. Die einfachere
Ausfiihrungsform ermdglicht dariiber hinaus eine verein-
fachte und dadurch verbesserte Regelung des Volumen-
stroms und eine erhohte Sicherheitder Bandgussanlage.
[0026] Ineinernachsten AusgestaltungderBandguss-
anlage ist die Bandgussanlage eine vertikale Bandguss-
anlage. Es hat sich herausgestellt, dass die erfindungs-
gemal vorgesehene Zufilhrung von Metallschmelze
zum GieRspalt besonders vorteilhaft fiir vertikal ausge-
richtete Bandgussanlagen eingesetzt werden kann, bei
denen ein GieRbereich bzw. GielRzwickel oberhalb des
GielRspalts angeordnet ist. Insbesondere bei vertikalen
Bandgussanlagen kommt es bei der konventionellen Zu-
fuhrung von Metallschmelze von oben zum GieRspalt zur
ungeregelten Bildung von Oxiden im vorgelagerten Tun-
dish, die Uber den Abfluss aus dem Tundish ungeregelt
mit in den Giel3spalt gelangen kénnen. Selbst wenn der
Abfluss des Tundish denkbarerweise als Tauchrohr mit
einem Ende unterhalb des Badspiegels des Schmelze-
pools ausgelegt ware, kdnnte es immer noch zu Verwir-
belungen kommen, sodass die Oxide nicht kontrolliert
aus dem Tundish abgefiihrt werden. Dies stelltinsbeson-
dere fur Aluminiumschmelzen ein Problem dar, welches
jedoch bei einer vertikalen Bandgussanlage mit der oben
vorgeschlagenen Fihrung der Metallschmelze vermie-
den werden kann.

[0027] Ineiner weiteren Ausgestaltung der Bandguss-
anlage weist die Bandgussanlage Mittel zur Regelung
des Volumenstroms der Metallschmelze zum Giel3spalt
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und/oder der Hohe des Schmelzspiegels im Giel3spalt
auf.

[0028] Es wurde erkannt, dass die Zufuhr der Metall-
schmelze Uber aktive Mittel zum Transport der Metall-
schmelze vorteilhaft genutzt werden kann, um eine pra-
zise und schnelle Regelung des Volumenstroms der Me-
tallschmelze zum Giel3spalt zu ermoglichen. Wird die
Metallschmelze beispielsweise durch eine Druckbeauf-
schlagung entgegen der Schwerkraft bewegt, so kann
der Volumenstrom sehr genau gesteuert werden. Uber
eine Druckmessung und entsprechende Druckregulie-
rung kann dann der Volumenstrom der Metallschmelze
sehr prazise eingestellt und geregelt werden. Beispiels-
weise kann ein Regelkreis einen Computer aufweisen,
der dazu eingerichtet ist, den Druck flr einen optimalen
Betrieb zu regeln, beispielsweise entsprechend einer be-
kannten oder ermittelten Korrelation von Druck und be-
nétigtem Volumenstrom fiir eine zu erreichende Band-
gussgeschwindigkeit. Beispielsweise kdnnen Drucksen-
soren zur Messung des Drucks in einer Druckkammer
oder einem Niederdruckofen vorgesehen werden. Mog-
lich ist auch die Regelung des Volumenstroms tber die
Messung des Fiillstandes der Metallschmelze beispiels-
weise im Giellbereich oder GieRzwickel. Beispielsweise
kann sowohl der Fillstand der Metallschmelze im
GieRbereich bzw. GieRRzwickel und der Druck in einer
Druckkammer gemessen werden. Durch eine solche
kombinierte Messung kann ein schneller geschlossener
Regelkreis eingerichtet werden. Beispielsweise kann
hierfur der GieRRbereich oder GieRzwickel mindestens ei-
nen Flllstandssensor aufweisen und ein Niederdrucko-
fen mindestens einen Drucksensor. Insbesondere kén-
nen auch schon vorhandene Drucksensoren beispiels-
weise in Niederdruckéfen genutzt werden. Der Fillstand
bzw. Pegelstand von Metallschmelze kann beispielswei-
se mit berlihrungslosen Wirbelstrom-Abstandssenso-
ren, Induktionssonden, bildoptischen Verfahren, Kon-
taktsonden oder Tauchsensoren erfasst werden. Bevor-
zugt wird der Pegelstand mittels Lasermessung be-
stimmt, beispielsweise kann der GieRbereich mindes-
tens einen Laser-Abstandssensor aufweisen.

[0029] Im Gegensatz zu konventionellen Zufuhrsyste-
men bei denen wegen der Versorgung des Giel3spaltes
Uber einen Tundish lediglich eine indirekte Regelung
bzw. wegen der langen Reaktionszeiten ein sehr lang-
sames Regeln denkbar ist, kann also eine aktive und
schnelle Regelung des Volumenstroms realisiert wer-
den. Dainsbesondere vertikale Bandgussprozesse sehr
schnell laufen, ist gerade bei diesen eine schnelle Re-
gelung sehr wichtig.

[0030] GemaR der Erfindung weist die Bandgussanla-
ge einen vor dem Giel3spalt angeordneten Gief3bereich
auf.

[0031] DerGielBbereichistvordermitlaufenden Kokille
angeordnet und wird durch die mitlaufende Kokille be-
grenzt. Der Giel3bereich ist beispielsweise ein GielRzwi-
ckel und/oder eine Verteilerdlise. Der Gief3bereich kann
als GielRzwickel ausgebildet sein, wobei der Gief3bereich
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bzw. der GieRzwickel durch die mitlaufende Kokille und
mindestens einen Seitendamm ("side dam") gebildet
wird, bevorzugt zwei Seitendamme, die gegeniberlie-
gend zu beiden Seiten der mitlaufenden Kokille ange-
bracht sind. Im GieRRbereich wird bei der Herstellung ei-
nes Metallbandes ein Schmelzepool ausgebildet, von
dem Metallschmelze in den Walzspalt strémt oder gezo-
gen wird. Bei vertikalen Bandgussanlagen ist der
GieRbereich bzw. Gieflizwickel im Wesentlichen ober-
halb des GieRspaltes angeordnet und durch den oberen
Bereich der mitlaufenden Kokille begrenzt. Bei horizon-
talen oder gekippten Bandgussanlagen ist der Giel3be-
reich seitlich von und insbesondere leicht erhdht gegen-
Uber dem Gief3spalt angeordnet.

[0032] Der Giebereich oder GieRzwickel ermdglicht
eine besonders gleichmafRige Verteilung der Metall-
schmelze Uber die gesamte Breite der mitlaufenden Ko-
kille sowie die kontinuierliche Zuflihrung der Metall-
schmelze zum GielRspalt Gber den im Gie3bereich ge-
bildeten Schmelzepool.

[0033] Insbesondere bei horizontalen oder gekippten
Bandgussanlagen kann auch eine Verteilerdiise vorge-
sehen sein, Uber die die Metallschmelze dem Giel3spalt
zugefihrt und lber die gesamte Breite des Giel3spaltes
verteilt werden kann. Die Verteilerdlse ist dabei bei-
spielsweise bis kurz vor dem GieRspalt geschlossen, so-
dass die Metallschmelze nur kurz oder gar nicht der Luft
ausgesetzt ist. In diesem Fall wird der GieRbereich bei-
spielsweise im Wesentlichen von der mitlaufenden Ko-
kille und den Enden der Verteildise oder nur von der
Verteilerdlise gebildet, sodass auf zusétzliche Seiten-
damme ganz oder teilweise verzichtet werden kann.
[0034] Erfindungsgemal ist der Giel3ofen mit dem
GieRbereich durch ein Rohrsystem verbunden. Insbe-
sondere ist der Gielofen mit dem GielRzwickel und/oder
der Verteilerdlise durch ein Rohrsystem verbunden.
[0035] Im Gegensatz zum konventionell eingesetzten
offenen Rinnensystem kann durch die geschlossene
Verbindung zwischen GielRofen und GieRbereichin Form
eines Rohrsystems erreicht werden, dass es bei der Fiih-
rung der Metallschmelze zum GieRRbereich nicht zu einer
ungeregelten Oxidation der Oberflache der Metall-
schmelze kommt. Das Rohrsystem ermdglicht zudem ei-
ne besonders ruhige und regelbare Fiihrung der Metall-
schmelze vom GieRofen zum Giel3bereich. Ist das Rohr-
system zudem ein im Wesentlichen luft- und/oder gas-
dichtes Rohrsystem, kann eine ungeregelte Oxidation
der Metallschmelze noch besser vermieden werden. Zu-
dem kann durch die Verwendung von geschlossenen
Rohren, Metallschmelze sicherheitstechnisch vorteilhaft
auch zumindest teilweise entgegen der Schwerkraft ge-
fuhrt werden. Bevorzugt umfasst die Bandgussanlage
bzw. das Rohrsystem mindestens ein beheizbares Rohr
und/oder mindestens ein Keramikrohr, besonders bevor-
zugt mindestens ein beheizbares Keramikrohr. Ein vor-
zeitiges Erstarren der Metallschmelze kann somit ver-
mieden werden. Noch weiter bevorzugt weist das Rohr-
system nur beheizbare Rohre, insbesondere beheizbare
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Keramikrohre auf.

[0036] Erfindungsgemal umfasst die Bandgussanla-
ge Mittel zum Zufihren der Metallschmelze in den
GielRbereich, iber welche die Metallschmelze dem Giel3-
bereich unterhalb der Oberflache eines im GielRbereich
ausgebildeten Schmelzepools zugefiihrt werden kann.
[0037] Sind die Mittel zum Zufiihren der Metallschmel-
ze in den GielRbereich derart ausgestaltet, dass die Me-
tallschmelze dem GielRRbereich unterhalb der Oberflache
eines Schmelzepools zugefiihrt werden kann, kann die
Oberflache des Schmelzepools noch ruhiger gehalten
werden. Ein Durchbrechen der Oberflache des Schmel-
zepools wird hierbei vermieden. Einerseits kann so eine
ungeregelte Bildung von Oxiden vermieden werden. An-
dererseits kann auch die ungeregelte Untermischung
von Oxiden effektiv vermieden werden, weil Verwirbe-
lungen der Oberflache bzw. eine Bewegung der Ober-
flache vermieden werden kdnnen. Somit kann vermieden
werden, dass eine gebildete Oxidschicht unkontrolliert
eingezogen und untergemischt wird.

[0038] In einer weiteren Ausgestaltung der Bandguss-
anlage, weist der GieRbereich mindestens einen Seiten-
damm auf, wobei der mindestens eine Seitendamm min-
destens eine Zufuhréffnung fur Metallschmelze aufweist.
Insbesondere ist der GieRbereich hierbei ein GieRzwi-
ckel.

[0039] Es hat sich gezeigt, dass wenn die Metall-
schmelze dem Schmelzepool liber die Seitenplatte zu-
gefuihrt wird, Stérungen und Verwirbelungen der Ober-
flache des Schmelzepools reduziert oder vermieden wer-
den kénnen. Ist vorteilhaft die mindestens eine Zufuhr-
6ffnung zudem derart angeordnet, dass sie im laufenden
Betrieb der Bandgussanlage unterhalb der Oberflache
des im Giellizwicke ausgebildeten Schmelzepools liegt,
kénnen ein Durchbrechen der Oberflache des Schmel-
zepools, Stérungen der Oberflache des Schmelzepools
bzw. Verwirbelungen besonders erfolgreich vermieden
werden. Insbesondere bei vertikalen Bandgussanlagen
hat sich diese Form der Zufiihrung als besonders vorteil-
haft herausgestellt.

[0040] In einer weiteren Ausgestaltung der Bandguss-
anlage weist der GieRBbereich mindestens zwei, bevor-
zugt drei Zufuhroffnung fir eine Metallschmelze auf.
Hierdurch kann insbesondere eine noch gleichmaRigere
Verteilung der Metallschmelze im GieRbereich erreicht
werden. Insbesondere kann so in einem Schmelzepool
die Ausbildung eines ausgepragten Temperaturgefalles
parallel zum Giel3spalt vermieden werden, sodass eine
besonders gleichmaRige Erstarrung der Metallschmelze
im Giel3spalterreicht werden kann. Bei horizontalen oder
gekippten Bandgussanlagen kénnen die mindestens
zwei, bevorzugt drei Zufuhréffnungen bevorzugt im Bo-
den des GieRBbereichs angeordnet sind, sodass die Me-
tallschmelze dem GieRbereich im Wesentlichen entge-
gender Schwerkraftrichtung von unten zugefiihrt werden
kann. Weiter bevorzugt sind die mindestens zwei Zufuhr-
offnungen in Breitenrichtung im Wesentlichen an entge-
gengesetzten Enden des GieRbereichs angeordnet. Ei-
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ne dritte Zufuhréffnung ist beispielsweise mittig zwischen
zwei anderen Zufuhréffnungen angeordnet.

[0041] Dies ermdglicht ein besonders gleichmaRiges
Beschicken des GieR3spaltes mit Metallschmelze und das
Bereitstellen von homogener isothermer Metallschmelze
mit konstanter Geschwindigkeit am GieRspalt.

[0042] Der Giel3bereich kann auch mit Inertgas beauf-
schlagt werden, um so die Bildung von Oxiden an der
Oberflache des Schmelzepools zu vermeiden.

[0043] GemalR einer zweiten Lehre wird die oben an-
geben Aufgabe bei einem erfindungsgemafen Verfah-
ren zur Zufihrung einer Metallschmelze zum Giel3spalt
in einer Bandgussanlage dadurch gel6st, dass die Me-
tallschmelze aktiv in den Giel3spalt transportiert wird.
Wird die Metallschmelze erfindungsgemal aktiv trans-
portiert, beispielsweise durch Uberdruck entgegen der
Schwerkraft, kann der Volumenstrom der Metallschmel-
ze sehr genau geregelt werden. Dadurch kann die Me-
tallschmelze einem kontrollierten kontinuierlichen Er-
starrungsprozess zugefiihrtwerden. Die Metallschmelze
kann insbesondere sehr ruhig und kontrolliert gefiihrt
werden, insbesondere kann das Aufbrechen einer Oxid-
schichtim Zufiihrprozess und damit der Eintrag von Ver-
unreinigungen in die Schmelze vermieden werden. Die
Metallschmelze kann dem Schmelzepool beispielsweise
derart zugefihrt werden, dass die Oberflache des
Schmelzepools nicht durchbrochen oder durch Badbe-
wegungen gestort wird.

[0044] Insbesondere kann das Verfahren mit einer er-
findungsgemafRen Bandgussanlage durchgefiihrt wer-
den.

[0045] Ineinerweiteren Ausgestaltung des Verfahrens
wird der mindestens eine Gieflofen zum Transport der
Metallschmelze mit Druck beaufschlagt. Beispielsweise
kann die Oberflache eines Schmelzepools im GieRofen
mit Druck beaufschlagt werden. Bevorzugt ist der
GielRofen ein Niederdruckofen, in dem die Metallschmel-
ze geheizt und durch Druckbeaufschlagung beispiels-
weise in ein Steigrohr gedriickt wird. Diese Ausgestal-
tung ermdglicht eine besonders ruhige und sanfte
Schmelzefiihrung sowie eine einfache Regelung des Vo-
lumenstroms der Metallschmelze, beispielsweise lber
den eingestellten Uberdruck.

[0046] In einer nachsten Ausgestaltung der Verfah-
rens wird die Metallschmelze mindestens abschnittswei-
se entgegen der Schwerkraftrichtung transportiert. Eine
FlUhrung der Metallschmelze mindestens abschnittswei-
se entgegen der Schwerkraftrichtung ermdglicht einen
besonders kontrollierbaren und regelbaren Volumen-
strom der Metallschmelze. Zudem kann bei einem Ausfall
der Anlage die Metallschmelze in Schwerkraftrichtung
beispielsweise in ein Steigrohr und/oder einen GielRofen
zurlickfallen, sodass ein Nachlaufen der Metallschmelze
vermieden und die Arbeitssicherheit erhoht werden
kann.

[0047] Wird die Metallschmelze vom GielRofen zum
Schmelzepool im Wesentlichen unter Luft- und/oder
Gasausschluss gefiihrt, so kann eine ungeregelte Oxi-
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dation der Metallschmelze noch besser vermieden wer-
den. Beispielswiese weist die Bandgussanlage einen vor
dem GieRspaltangeordneten GielRzwickel und/oder eine
Verteilerdise auf und der GieRofen ist mit dem GieRzwi-
ckel und/oder der Verteilerdiuse durch ein Rohrsystem
verbunden, wobei das Rohrsystemim Wesentlichen voll-
sténdig mit Metallschmelze gefiillt ist oder wird. Im We-
sentlichen vollstandig bezieht sich hier darauf, dass un-
vermeidbare Verunreinigungen vorhanden sein kdnnen.
[0048] Erfindungsgemal wird die Metallschmelze in
den Schmelzepool unterhalb der Oberflache des
Schmelzepools zugefiihrt. Beispielsweise ist oder wird
vor dem Giel3spalt ein Schmelzepool ausgebildet und
die Metallschmelze diesem Schmelzepool unterhalb der
Oberflache des Schmelzepools zugeflihrt. Hierdurch
kann vermieden werden, dass die Oberflache des
Schmelzepools durchbrochen und/oder verwirbelt wird
und es so zum ungeregelten Untermischen von Oxiden
in die Metallschmelze kommen kann.

[0049] Vorteilhaft kann zudem die Metallschmelze
dem Schmelzepool seitlich und/oder von unten zugefiihrt
wird. Bevorzugt wird die Metallschmelze dem Schmel-
zepool bzw. dem GieRspalt kontinuierlich zugefihrt, d.h.
insbesondere ohne eine Zwischenspeicherung von Me-
tallschmelze in einem Tundish.

[0050] Weitere Ausgestaltungen und Vorteile der Er-
findung sind der folgenden detaillierten Beschreibung ei-
niger beispielhafter Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung, insbesondere in Verbindung mit der
Zeichnung, zu entnehmen. Die Zeichnung zeigt in

Fig. 1  eine schematische Schnittansicht eines Aus-
fuhrungsbeispiels einer erfindungsgemaRen
vertikalen Bandgussanlage,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung des GielRbe-
reichs des Ausfiihrungsbeispiels aus Fig. 1,
Fig. 3  eine schematische Schnittansicht eines weite-
ren Ausflihrungsbeispiels einer nicht erfin-
dungsgemalen horizontalen Bandgussanla-

ge,
Fig. 4 eine schematische Schnittansicht eines weite-
ren Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsge-
mafen horizontalen Bandgussanlage und
Fig. 5 eine schematische Darstellung eines weiteren
Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsgema-
Ren horizontalen Bandgussanlage.

[0051] Fig. 1 zeigt eine Bandgussanlage 1 umfassend
eine mitlaufende Kokille 2 mit einem Giel3spalt 21, wobei
die mitlaufende Kokille 2 durch zwei Rollen 22, 23 gebil-
det wird, und einen Giel3ofen 3, wobei die Bandgussan-
lage 1 ein aktives Mittel 4 zum Transport von Metall-
schmelze 5 vom Giel3ofen 3 zum Giel3spalt 21 aufweist.
Die Bandgussanlage 1 ist hier eine vertikale Bandguss-
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anlage 1. Das aktive Mittel 4 zum Transport von Metall-
schmelze 5 umfasst in diesem Beispiel ein Mittel 4 zum
Druckbeaufschlagen der Metallschmelze 5, so dass die-
se durch die aktiven Mittel 4 aktiv vom GieRofen 3 zum
GielRspalt 21 transportiert werden kann. In diesem Bei-
spiel ist der Giel3ofen 3 als aktives Mittel 4, insbesondere
als Niederdruckofen 4 ausgestaltet. Die beispielhafte
Bandgussanlage 1 weist einen vor dem Gief3spalt 21 an-
geordneten Giellbereich 6 auf, der als GiefRzwickel 6
ausgestaltet und oberhalb des GieRspaltes 21 angeord-
netist. Der GieRRofen 3,4 ist mit dem Giel3zwickel 6 durch
ein Rohrsystem 42, 43 verbunden, welches beheizbare
Keramikrohre 42, 43 umfasst. Ferner weist der GieRzwi-
ckel 6 zwei Seitendamme 62 auf, wobei ein Seitendamm
62 eine Zufuhréffnung 46 fir die Metallschmelze 5 auf-
weist. Die Zufuhréffnung 46 ist hierbei als Mittel 46 zum
Zufuhren der Metallschmelze 5 in den GiefRzwickel 6 vor-
gesehen, Uber welche die Metallschmelze 5 dem
GieRbereich 6 unterhalb der Oberflache des im GielRbe-
reich ausgebildeten Schmelzepools 52 zugefiihrt werden
kann. Die beispielhafte Bandgussanlage 1 umfasst somit
Mittel 46 zum Zufiihren der Metallschmelze 5 in den
GielRbereich 6 umfasst, welche die Metallschmelze 5
dem GieRbereich 6 unterhalb der Oberfliche eines im
GieRbereich 6 ausgebildeten Schmelzepools 52 zufiih-
ren konnen. Die Metallschmelze 5 ist hier beispielsweise
eine Aluminiumschmelze 5.

[0052] Wird die Oberflache des Schmelzepools 53 im
Niederdruckofen 3, 4 beispielsweise Uber eine Luft- oder
Gaszufiihrung 32 mit Druck beaufschlagt, beispielsweise
mit 0,1 bis 1,0 bar, bevorzugt 0,5 und 0,6 bar, kann die
Metallschmelze 5 liber das Steigrohr 43 und das beheizte
Rohr 41 zum GieRbereich 6 entgegen der Schwer-
kraftrichtung G transportiert werden. Dies ermdglicht ei-
ne besonders ruhige und sanfte Schmelzeflihrung zum
Schmelzepool 52, ohne dass die Oberflaiche des
Schmelzepools 52 durchbrochen oder durch Bewegun-
gen der Oberflache oder Verwirbelungen der Metall-
schmelze gestortwird. Dadurch dass die Metallschmelze
5 entgegen der Schwerkraft transportiert wird, ist die bei-
spielhafte Bandgussanlage 1 sehr sicher ausgestaltet,
da die Metallschmelze 5 bei einem Ausfall der Anlage
insbesondere durch das Steigrohr 43 wieder in den Nie-
derdruckofen 3,4 zurlckfallt. Zudem wird eine einfache
Regelung des Volumenstroms der Metallschmelze zum
GieRspalt ermoglicht. Dazu weist die beispielhafte Band-
gussanlage 1 Mittel zur Regelung des Volumenstroms
der Metallschmelze 5 in den GieRRspalt 21 und/oder der
Hoéhe des Schmelzspiegels im Gie3spalt 21 in Form ei-
nes Regelkreises auf. Der Regelkreis greift dazu auf
Messwerte eines Flllstandssensors 61 zurlick, der den
Fulllstand oder Pegelstand des Schmelzepools 52 im
GieRbereich 6 misst und zudem auf einen Drucksensor
31, der den Druck im Niederdruckofen 3,4 misst. Wird
beispielsweise ein Absenken des Fillstands des
Schmelzepools 52 mittels des Flillstandssensors 61 fest-
gestellt, kann beispielsweise der Druck im Niederdruck-
ofen 3,4 kontrollierterhoht werden, um den Fillstand wie-
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der einem optimalen Fillstand anzugleichen. Im Gegen-
satz zum schwerkraftbasierten konventionellen Zufuhr-
system lasst sich die beispielhafte Bandgussanlage 1
damit aktiv und prazise mit schnellen Reaktionszeiten
regeln.

[0053] Fig. 2 zeigt in einer perspektivischen Ansicht
den Gieldbereich 6 der beispielhaften vertikalen Band-
gussanlage 1 aus Fig. 1. Die mitlaufende Kokille 2 der
beispielhaften Bandgussanlage 1 wird dabei durch zwei
Rollen 22, 23 gebildet. Der Giel3bereich 6 ist hier als
GieRzwickel 6 ausgebildet und wird von den Rollen 22,
23 der mitlaufenden Kokille 2 und zwei Seitendammen
62 gebildet. Ein Seitendamm 62 weist hierbei eine Zu-
fuhréffnung 46 auf, iber welche eine Metallschmelze 5
dem GielRbereich 6 unterhalb der Oberflache eines im
GieRbereich ausgebildeten Schmelzepools 52 zugefiihrt
werden kann. Gegenuber konventionellen Verfahren, die
mit einem Tauchrohr aus einem Uber der Schmelze lie-
genden Tundish arbeiten, kann auf den Tundish verzich-
tetwerden, in dem es seinerseits zu Oxidbildung und den
geschilderten negativen Effekten, wie unkontrollierten
Oxideintrag in die Schmelze kommt.

[0054] Fig. 3 zeigt eine nicht erfindungsgemafie Band-
gussanlage 1 umfassend eine mitlaufende Kokille 2 mit
einem GielRspalt 21, wobei die mitlaufende Kokille 2
durchzwei (Dammblock-)Ketten 25, 26 gebildet wird, und
einen GieRofen 3, wobei die Bandgussanlage 1 ein ak-
tives Mittel 4 zum Transport von Metallschmelze 5 vom
GieRofen 3 zum Giel3spalt 21 aufweist. Die Bandguss-
anlage 1 ist hier eine horizontale bzw. gekippte Band-
gussanlage 1. Das aktive Mittel 4 zum Transport von Me-
tallschmelze 5 umfasst in diesem Beispiel ein Mittel 4
zum Pumpen der Metallschmelze 5 in Form einer elek-
tromagnetischen Metallpumpe 4, sodass die Metall-
schmelze 5 vom GiefRofen 3 von unten in die Verteiler-
dise 63 transportiert werden kann. Der GieRbereich 6
wird hierbei beispielsweise durch die geschlossene Ver-
teilerdlise 63 gebildet.

[0055] Fig. 4 zeigt eine weitere erfindungsgemafie
Bandgussanlage 1 umfassend einen Gief3ofen 3 und ei-
ne mitlaufende Kokille 2 mit einem Giel3spalt 21, wobei
die mitlaufene Kokille 2 durch zwei Rollen 22, 23 gebildet
wird, wobei die Bandgussanlage 1 ein aktives Mittel 4
zum Transport von Metallschmelze 5 vom GielRofen 3
zum GieRspalt 21 aufweist. Die Bandgussanlage 1 ist
hier eine horizontale bzw. gekippte Bandgussanlage 1.
Die Metallschmelze 5 wird Gber die Metallpumpe 4 aktiv
von unten durch die Zufuhr6ffnung 46 in den GiefRbereich
6 transportiert. Im GieRbereich 6 ist hier ein Schmelze-
pool 52 ausgebildet..

[0056] Fig.5 zeigt eine beispielhafte Bandgussanlage,
wobei der GielRbereich 6 mindestens drei Zufuhréffnun-
gen 46 fur Metallschmelze aufweist. Zwei Zufuhréffnun-
gen 46 sind in Breitenrichtung im Wesentlichen an ent-
gegengesetzten Enden des GieRbereichs 6 angeordnet.
Eine dritte Zufuhréffnung 46 ist mittig zwischen den zwei
anderen Zufuhroffnungen 46 angeordnet. Die Metall-
schmelze 5 wird vom GielRofen 3 lber die Metallpumpe
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4 aktiv von unten durch die Zufuhréffnung 46 in den
GieRbereich 6 transportiert. Wie beispielhaft in Fig. 6 ge-
zeigt, kann die Zufuhr aus dem Ofen (ber das Rohr 41
inmehrere Strange aufgezweigt und durch mehrere dazu
senkrechte Rohre lber mehrere Zufuhréffnungen 46
dem GielRbereich 6, insbesondere einem Giel3zwickel
und/oder einer Verteilerdise entgegen der Schwer-
kraftrichtung G zugefiihrt werden. Damit kann in das Ver-
teilersystem beispielsweise an mehreren Stellen gleich-
zeitig Schmelze mit gleicher Temperatur und Geschwin-
digkeitzugefiihrtund somit erreicht werden, dass im Aus-
lass in den Gief3spalt 21 Uber die gesamte Breite eine
homogene isotherme Schmelze strémt.

[0057] Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele der
Bandgussanlage 1 ermdglichen jeweils die gleichmalige
Zufuhrung von Aluminiumschmelze 5 in GieRRbereiche 6
bzw. zu GieRspalten 21, sodass die GieRBwalzprozesse
stabilisiert, die Produktivitat verbessert und Materialfeh-
ler vermieden werden kénnen. Dies wird dadurch er-
reicht, dass die Metallschmelze 5 unter der Oberflache
eines Schmelzepools 52 zum GieRwalzspalt 21 zuge-
fuhrt wird, so dass die Oberflache des existierenden
Schmelzepools 52 nicht durchbrochen oder durch Bad-
bewegung gestortwird. Dies vermeidet einen Sauerstoff-
kontakt der zuflieRenden Metallschmelze 5 und reduziert
somit die Gesamtmenge an gebildeten Oxiden. Ferner
liegt dann beispielsweise auf der Oberflache des
Schmelzepools 52 eine intakte ruhige Oxidschicht 54,
die nicht in die Schmelze eingemischt wird und die den
Schmelzepool 52 vor weiterer Oxidation schitzt. Da-
durch kénnen nichtmetallische Einschliisse im produ-
zierten Band vermieden werden.

[0058] Damit kann die Bandgussanlage 1 auf optima-
ler Geschwindigkeit gefahren werden, ohne Gefahr von
lokalen Schmelzedurchbriichen. Die Bandqualitat kann
dabei tUiber der gesamten Breite konsistent gehalten wer-
den. Eine ungleichférmige Erstarrung Giber die Breite des
GielRspaltes und dadurch beispielsweise lokale Durch-
briichen von Schmelze durch den GieRspalt kénnen so-
mit vermieden werden. Damit kdnnen zudem Oberfla-
chenfehler, Anrisse im Band oder Gussabbriiche vermie-
den werden.

[0059] Des Weiteren kann eine von unten oder seitlich
eingefiihrte Schmelze in Einzelstrangen uber der
GielRbreite, d.h. die Breite des GieRspaltes, verteilt wer-
den, so dass ein homogenerer Zufluss mit gleichférmiger
Temperatur und/oder gleichférmiger Geschwindigkeit
zum Gielspalt erreicht werden kann. Dadurch kann die
GleichmaRigkeit der Produkteigenschaften (ber die
Bandbreite verbessert werden und die Produktivitat der
Anlage kann weiter gesteigert werden, da die Gefahr von
lokalen Schmelzedurchbriichen gemindert wird.

[0060] Die beschriebenen beispielhaften Ausfiih-
rungsformen kdnnen auch aus Griinden der Arbeitssi-
cherheit vorteilhaft sein. Kommt es zu Problemen im
schmelzflissigen Bereich der Anlage, kann das Trans-
portsystem abgeschaltet werden und die Restschmelze
im System fallt mit der Schwerkraft G durch das Steigrohr
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42 sofortinden Ofen zurilick. Es kommt nicht zu weiterem
NachflieRen der Schmelze in den Gielbereich.

Patentanspriiche

1.

Bandgussanlage (1) fir Aluminium und/oder Alumi-
niumlegierungen umfassend mindestens einen
GieRofen (3) und mindestens eine mitlaufende Ko-
kille (2, 22, 23, 25, 26) mit einem GieRspalt (21),
wobei die mindestens eine mitlaufende Kokille (2,
22,23,25,26)als Rollen- (22, 23), Walzen-, Raupen-
oder Bandpaar (25, 26) ausgebildet ist, wobei die
Bandgussanlage (1) mindestens ein aktives Mittel
(4) zum Transport von Aluminium- oder Aluminium-
legierungsschmelze (5) vom GieRofen (3) zum
GielRspalt (21) aufweist,

wobei die Bandgussanlage (1) einen vor dem
GieRspalt (21) angeordneten GieRbereich (6) auf-
weist, wobei der GieRbereich (6) an mindestens ei-
ner Seite durch die mitlaufende Kokille (2, 22, 23,
25, 26) begrenzt wird und der Giel3bereich (6) derart
ausgebildet ist, dass im GieRbereich (6) ein Alumi-
nium- oder Aluminiumlegierungsschmelzepool (52)
ausgebildet wird, von dem Aluminium- oder Alumi-
niumlegierungsschmelze (5) in den GieRspalt (21)
stromt oder gezogen wird, wobei der Giel3ofen (3)
mit dem GieRbereich (6) durch ein Rohrsystem (41,
42, 43) verbunden ist, wobei die Bandgussanlage
(1) Mittel (46) zum Zufiihren der Aluminium- oder
Aluminiumlegierungsschmelze (5) in den GieRRbe-
reich (6) umfasst, welche die Aluminium- oder Alu-
miniumlegierungsschmelze (5) dem GielRRbereich (6)
unterhalb der Oberflache des im GieRRbereich (6)
ausgebildeten Aluminium- oder Aluminiumlegie-
rungsschmelzepools (52) zufiihren kénnen.

Bandgussanlage (1) nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine aktive Mittel (4) zum Transport
von Metallschmelze (5) ein Mittel (4) zum Druckbe-
aufschlagen und/oder ein Mittel (4) zum Pumpen der
Metallschmelze umfasst.

Bandgussanlage (1) nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine aktive Mittel (4) zum Transport
von Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmelze
(5) einen Druckofen (4), insbesondere einen Nieder-
druckofen (4) umfasst.

Bandgussanlage (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 3

dadurch gekennzeichnet, dass

der GiefRofen (3) als Niederdruckofen (4) ausgestal-
tet ist.

Bandgussanlage (1) nach einem der Anspriiche 1
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10.

bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bandgussanlage (1) eine vertikale Bandgussan-
lage (1) ist.

Bandgussanlage (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Bandgussanlage (1) Mittel zur Regelung des Vo-
lumenstroms der Aluminium- oder Aluminiumlegie-
rungsschmelze zum GieRspalt (21) und/oder der H6-
he des Schmelzspiegels im GieRspalt (21) aufweist.

Bandgussanlage (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

der GieRBbereich (6) mindestens einen Seitendamm
(62) aufweist, wobei der mindestens eine Seiten-
damm (62) mindestens eine Zufuhréffnung (46) fir
Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmelze (5)
aufweist.

Bandgussanlage (1) nach einem der Anspriiche 1
bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der GieRbereich (6) mindestens zwei, bevorzugt drei
Zufuhroéffnungen (46) fiur Aluminium- oder Alumini-
umlegierungsschmelze (5) aufweist.

Verfahren zur Zufiihrung einer Aluminium- oder Alu-
miniumlegierungsschmelze (5) zum GieRspalt (21)
in einer Bandgussanlage (1) fir Aluminium und/oder
Aluminiumlegierungen umfassend mindestens ei-
nen GieRofen (3) und mindestens eine als Rollen-
(22, 23), Walzen-, Raupen- oder Bandpaar (25, 26)
ausgebildete, mitlaufende Kokille (2, 22, 23, 25, 26)
mit einem Giefspalt (21), insbesondere durchge-
fuhrt mit einer Bandgussanlage (1) gemaR einem
der Anspriiche 1 bis 8, wobei die Aluminium- oder
Aluminiumlegierungsschmelze (5) aktiv in einen vor
dem Giefspalt (21) angeordneten GieRRbereich (6)
transportiert wird, wobei der Giel3bereich (6) an min-
destens einer Seite durch die mitlaufende Kokille (2,
22, 23, 25, 26) begrenzt wird und der GieRBbereich
(6) derart ausgebildet ist, dass im GieRbereich (6)
ein Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmel-
zepool (52) ausgebildet wird, von dem Aluminium-
oder Aluminiumlegierungsschmelze (5) in den
GielRspalt (21) strémt oder gezogen wird, wobei die
Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmelze (5)
dem GieRbereich (6) unterhalb der Oberflache des
im GieRbereich (6) ausgebildeten Aluminium- oder
Aluminiumlegierungsschmelzepools (52) aktiv zu-
gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass
der mindestens eine GieRRofen (3) zum Transport der
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Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmelze (5)
mit Druck beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Aluminium- oder Aluminiumlegierungsschmelze
(5) mindestens abschnittsweise entgegen der
Schwerkraftrichtung (G) transportiert wird.

Claims

Strip casting system (1) for aluminium and/or alu-
minium alloys comprising at least one casting fur-
nace (3) and at least one revolving chill mould (2,
22, 23, 25, 26) having a casting gap (21), wherein
the at least one revolving chill mould (2, 22, 23, 25,
26) is designed as a roll pair (22, 23), roller pair,
caterpillar pair or belt pair (25, 26), wherein the strip
casting system (1) has at least one active means (4)
for transporting aluminium or aluminium alloy melt
(5) from the casting furnace (3) to the casting gap
(21),

wherein the strip casting system (1) has a casting
region (6) arranged in front of the casting gap (21),
wherein the casting region (6) is delimited on at least
one side by the revolving chill mould (2, 22, 23, 25,
26) and the casting region (6) is designed in such
manner that an aluminium or aluminium alloy melt
pool (52) is formed in the casting region (6), from
which aluminium or aluminium alloy melt (5) flows or
is drawn into the casting gap (21), wherein the cast-
ing furnace (3) is connected to the casting region (6)
by a pipe system (41, 42, 43), wherein the strip cast-
ing system (1) comprises means (46) for feeding the
aluminium or aluminium alloy melt (5) into the casting
region (6), which can feed the aluminium or alumin-
ium alloy melt (5) to the casting region (6) below the
surface of the aluminium or aluminium alloy melt pool
(52) formed in the casting region (6).

Strip casting system (1) according to claim 1
characterised in that

the at least one active means (4) for transporting
metal melt (5) comprises a means (4) for pressuris-
ing and/or a means (4) for pumping the metal melt.

Strip casting system (1) according to claim 1 or 2
characterised in that

the at least one active means (4) for transporting
aluminium or aluminium alloy melt (5) comprises a
pressure furnace (4), in particular a low-pressure fur-
nace (4).

Strip casting system (1) according to any one of
claims 1 to 3 characterised in that

the casting furnace (3) is configured as a low-pres-
sure furnace (4).
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Strip casting system (1) according to any one of
claims 1 to 4, characterised in that

the strip casting system (1) is a vertical strip casting
system (1).

Strip casting system (1) according to any one of
claims 1 to 5, characterised in that

the strip casting system (1) has means for regulating
the volume flow of the aluminium or aluminium alloy
melt to the casting gap (21) and/or the height of the
melt level in the casting gap (21).

Strip casting system (1) according to any one of
claims 1 to 6, characterised in that

the casting region (6) has at least one side dam (62),
wherein the at least one side dam (62) has at least
one feed opening (46) for aluminium or aluminium
alloy melt (5).

Strip casting system (1) according to any one of
claims 1 to 7, characterised in that

the casting region (6) has at least two, preferably
three, feed openings (46) for aluminium or aluminium
alloy melt (5).

Method for feeding an aluminium or aluminium alloy
melt (5) to the casting gap (21) in a strip casting sys-
tem (1) for aluminium and/or aluminium alloys com-
prising at least one casting furnace (3) and at least
one revolving chill mould (2, 22, 23, 25, 26) designed
as a roll pair (22, 23), roller pair, caterpillar pair or
belt pair (25, 26) with a casting gap (21), in particular
carried out with a strip casting system (1) according
to any one of claims 1 to 8,

wherein the aluminium or aluminium alloy melt (5) is
actively transported into a casting region (6) ar-
ranged in front of the casting gap (21), wherein the
casting region (6) is delimited on at least one side
by the revolving chill mould (2, 22, 23, 25, 26) and
the casting region (6) is designed in such manner
that an aluminium or aluminium alloy melt pool (52)
is formed in the casting region (6), from which alu-
minium or aluminium alloy melt (5) flows or is drawn
into the casting gap (21), wherein the aluminium or
aluminium alloy melt (5) is actively fed to the casting
region (6) below the surface of the aluminium or alu-
minium alloy melt pool (52) formed in the casting
region (6).

Method according to claim 9,

characterized in that

the at least one casting furnace (3) is pressurised to
transport the aluminium or aluminium alloy melt (5).

Method according to claim 9 or 10,

characterised in that

the aluminium or aluminium alloy melt (5) is trans-
ported at least in sections against the direction of
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gravity (G).

Revendications

Systeme de coulée en bande (1) pour I'aluminium
et/ou des alliages d’aluminium comprenantau moins
un four de coulée (3) et au moins une lingotiére tour-
nante (2, 22, 23, 25, 26) avec une fente de coulée
(21), I'au moins une lingotiére tournante (2, 22, 23,
25, 26) étant congue comme une paire de rouleaux
(22, 23), de cylindres, de chenilles ou de bandes (25,
26), le systeme de coulée en bande (1) présentant
aumoins un moyen actif (4) pour le transport de mas-
se fondue d’aluminium ou d’alliage d’aluminium (5)
du four de coulée (3) a la fente de coulée (21),
dans lequel le systeme de coulée en bande (1) pré-
sente une zone de coulée (6) disposée devant la
fente de coulée (21), la zone de coulée (6) étant dé-
limitée sur au moins un cété par la lingotiere tour-
nante (2, 22, 23, 25, 26) et la zone de coulée (6)
étant congue de telle sorte qu’un bain de masse fon-
due d’aluminium ou d’alliage d’aluminium (52) est
formé dans la zone de coulée (6), a partir duquel
masse fondue d’aluminium ou d’alliage d’aluminium
(5) s’écoule ou esttirée dans la fente de coulée (21),
le four de coulée (3) étant relié a la zone de coulée
(6) parun systeme de tuyaux (41,42, 43), le systéeme
de coulée enbande (1) comprenantdes moyens (46)
pour alimenter la masse fondue d’aluminium ou d’al-
liage d’aluminium (5) dans la zone de coulée (6), qui
peuvent alimenter la masse fondue d’aluminium ou
d’alliage d’aluminium (5) a la zone de coulée (6) en
dessous de la surface du bain de masse fondue
d’aluminium ou d’alliage d’aluminium (52) formé
dans la zone de coulée (6).

Systeme de coulée en bande (1) selon la revendi-
cation 1

caractérisé en ce que

'au moins un moyen actif (4) pour le transport de
masse fondue de métal (5) comprend un moyen (4)
pour la mise sous pression et/ou un moyen (4) pour
le pompage de la masse fondue de métal.

Systeme de coulée en bande (1) selon la revendi-
cation 1 ou 2

caractérisé en ce que

'au moins un moyen actif (4) pour le transport de
masse fondue d’aluminium ou d’alliage d’aluminium
(5) comprend un four a pression (4), en particulier
un four a basse pression (4).

Systeme de coulée en bande (1) selon 'une quel-
conque des revendications 1a 3

caractérisé en ce que

le four de coulée (3) est congu comme un four a
basse pression (4).
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Systeme de coulée en bande (1) selon l'une quel-
conque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce
que

le systéme de coulée en bande (1) est un systéme
de coulée en bande verticale (1).

Systeme de coulée en bande (1) selon l'une quel-
conque des revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

le systeme de coulée en bande (1) présente des
moyens pour la régulation du débit volumique de la
masse fondue d’aluminium ou d’alliage d’aluminium
vers la fente de coulée (21) et/ou de la hauteur du
niveau de la masse fondue dans la fente de coulée
(21).

Systeme de coulée en bande (1) selon l'une quel-
conque des revendications 1 a 6,

caractérisé en ce que

la zone de coulée (6) comprend au moins une digue
latérale (62), 'au moins une digue latérale (62) com-
prenant au moins une ouverture d’alimentation (46)
pour masse fondue d’aluminium ou d’alliage d’alu-
minium (5).

Systeme de coulée en bande (1) selon l'une quel-
conque des revendications 1 a 7, caractérisé en ce
que

la zone de coulée (6) présente au moins deux, de
préférence trois, ouvertures d’alimentation (46) pour
masse fondue d’aluminium ou d’alliage d’aluminium

®).

Procédé pour alimenter une masse fondue d’alumi-
nium ou d’alliage d’aluminium (5) a la fente de coulée
(21) dans un systéme de coulée en bande (1) pour
I'aluminium et/ou les alliages d’aluminium compre-
nant au moins un four de coulée (3) et au moins une
lingotiere tournante (2, 22, 23, 25, 26) congue com-
me une paire de rouleaux (22, 23), de cylindres, de
chenilles ou de bandes (25, 26) avec une fente de
coulée (21), en particulier réalisée avec un systeme
de coulée en bande (1) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8,

dans lequel la masse fondue d’aluminium ou d’allia-
ge d’aluminium (5) est transportée activement dans
une zone de coulée (6) disposée devant la fente de
coulée (21), la zone de coulée (6) étant délimitée sur
au moins un c6té par la lingotiére tournante (2, 22,
23, 25, 26) et la zone de coulée (6) étant congue de
telle sorte qu’un bain de masse fondue d’aluminium
ou d’alliage d’aluminium (52) est formé dans la zone
de coulée (6), a partir duquel masse fondue d’alu-
minium ou d’alliage d’aluminium (5) s’écoule ou est
tirée dans la fente de coulée (21), la masse fondue
d’aluminium ou d’alliage d’aluminium (5) étant ali-
mentée activement a la zone de coulée (6) en des-
sous de la surface du bain de masse fondue d’alu-
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minium ou d’alliage d’aluminium (52) formé dans la
zone de coulée (6).

Procédé selon la revendication 9,

caractérisé en ce que

I’'au moins un four de coulée (3) est mis sous pression
pour le transport de la masse fondue d’aluminium
ou d’alliage d’aluminium (5).

Procédé selon la revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que

la masse fondue d’aluminium ou d’alliage d’alumi-
nium (5) est transportée au moins par étapes dans
le sens contraire a la direction de la gravité (G).
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