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69 Verfahren zum Schmieren von Heisskopfstranggiesskokillen und Heisskopfstranggiesskokille zur
Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Beim Verfahren wird aus einem Schmiermittelreser-

voir (1) itber Verbindungskanile (2) das Schmiermit-
tel in den sich wihrend des Giessens periodisch verin-
dernden Hohlraum (3) beférdert, Die Foérderung des
Schmiermittels erfolgt durch den sich zwischen Strang
und Kokillenwand (4) unter dem Heisskopf (5) auftre-
tenden Unterdruck. Das Schmiermittelreservoir (1) ist
entweder waagrecht oder schrig zur Kokillenachse ange-
ordnet. Die Zufuhr gewiinscht kleiner Schmiermittel-
mengen und eine gute Verteilung derselben wird auf ein-
fache Weise ermdglicht.
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1. Verfahren zum Schmieren von Heisskopfstranggiessko-
killen. insbesondere zum Giessen von Aluminium und Alumi-
niumlegierungen, bei dem ein Schmiermittel aus einem in der
Kokille vorgesehenen Reservoir durch einen Spalt oder minde-
stens einen Kanal zwischen dem Kokillenkdrper und einem
Heisskopt (5) mittels Unterdruck in die Stranggiesskokille ge-
tordert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Forderung des
Schmiermittels in den Kokillenhohlraum durch den zwischen
Strang und Kokillenwand unter dem Heisskopf auftretenden
Unterdruck selbsttitig und kontinuierlich erfolgt.

2. Heisskopfstranggiesskokille zur Ausfiihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch ein Schmiermit-
telreservoir (1). das entweder waagrecht oder in der Kokillen-
wand schrig zur Kokillenachse verlaufend angeordnet ist und
durch einen Spalt oder mindestens einen Kanal (2) zwischen
dem Kokillenkérper und einem Heisskopf (5), wobei der Spalt
oder der Kanal von dem Reservoir (1) in den Kokillenform-
hohlraum fiihrt.

3. Kokille nach Anspruch 2 mit mehreren Kanélen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kanile (2) durch Riffel am
Heisskopf (5) und am Kokillenkérper gebildet sind.

4. Kokille nach Anspruch 2 mit mehreren Kanilen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kanéle (2) fiir das Schmiermit-
tel durch die rauhe Oberfliche des feuerfesten Heisskopfes
(5), der am Kokillenkdrper anliegt, gebildet sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Schmieren von
Heisskopfstranggiesskokillen, insbesondere zum Giessen von
Aluminium und Aluminiumlegierungen, bei dem ein Schmier-
mittel aus einem in der Kokille vorgesehenen Reservoir durch
einen Spalt oder mindestens einen Kanal zwischen dem Kokil-
lenkorper und einem Heisskopf mittels Unterdruck in die
Stranggiesskokille gefordert wird.

Unter Heisskopfkokillen versteht man Stranggusskokillen
mit feuerfesten, wirmeisolierenden Aufsdtzen. Solche Heiss-
kopfkokillen haben gegeniiber den iiblichen Stranggiesskokil-
len den Vorteil, dass die formgebende, indirekt kiihlende Fli-
che der Kokille verhdltnisméssig kurzgehalten werden kann,
was zu einer wesentlichen Verbesserung der Barrenqualitéit
fiihrt. Um eine glatte Barrenoberfliche zu erhalten, wird der
Kokille ein Schmiermittel zugefiihrt.

Beim Stranggiessen von Metallen, zum Beispiel Alumini-
um, muss zur Vermeidung des Anschweissens oder oberfldchli-
chen Anklebens des mit der gekiihlten Kokillenwand in Be-
rithrung kommenden fliissigen Metalls ein Schmiermittel auf
die Kokillenwand aufgebracht werden.

Das Schmiermittel wird im allgemeinen vor Stranggiessbe-
ginn in zum Beispiel Fett- oder Olform auf die Kokillenwand
aufgebracht. Um im Verlaufe des Stranggusses den Schmieref-
fekt aufrechtzuerhalten, muss das Schmiermittel in gewissen
Zeitabstdnden wihrend des Stranggusses nachdosiert werden,
was bei Kokillen ohne Heisskopf auf einfachste Weise durch
Zugabe geringer Mengen Schmiermittel in den frei zugingli-
chen Winkel zwischen Oberfliche des fliissigen Metalls und
der Kokillenwand erfolgt.

In der DE-OS 1 966 533 ist beschrieben, dass das Nachge-
ben von Schmiermittel in sehr kieiner Dosierung und bei guter
Verteilung iiber die gesamte Kokillenwand erfolgen muss, um
Verschlechterungen der Barrenoberfldche zu verhiiten, d. h.,
dass Schmiermittelmangel wie auch Schmiermitteliiberfluss zu
Verschlechterungen der Oberfldche des erzeugten Metallstran-
ges fithren.

Die Nachschmierung oder Schmiermittelnachdosierung ist
bei Kokillen mit feuerfesten Aufsdtzen meist erheblich er-
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schwert, weil der Beriihrungspunkt zwischen Metall und ge-
kiihlter Kokillenwand. an dem die Schmiermittelzufiihrung er-
forderlich ist, nicht frei zugénglich ist. sondern vom sogenann-
ten Heisskopf abgedeckt wird.

Zur Losung dieses Problems wird in der DE-OS 1 966 533
vorgeschlagen, das Schmiermittel durch einen Filz hindurch in
die Nihe der Kokillenwand zu pumpen. Die Kokillenwand ist
mit wendelférmig angeordneten Nuten zur Aufnahme des
Schmiermittels versehen. Die gleichmissige Verteilung und
Forderung des Schmiermittels wird durch Drehen der Kokille
wihrend des Giessens bewirkt.

Zwei weitere Losungen dieses Problems werden hiufig an-
gewandt:

1. Feuerfeste Filze oder Gewebe werden als Docht zwi-
schen Heisskopf und metallische Kokille eingelegt und stehen
mit einem Schmiermittelreservoir in Verbindung. Die Docht-
wirkung des feuerfesten Filzes soll eine Forderung des fliissi-
gen Schmiermittels wihrend des gesamten Stranggiessvorgan-
ges zur Beriihrungsstelle von fliissigem Metall und Kokillen-
wand sicherstellen. Diese Losung befriedigt nicht, da der
Docht zwischen Heisskopf und Kokillenkérper zusammenge-
presst wird und auch trotz Feuerfestigkeit in der Néhe des fliis-
sigen Metalls durch Temperatureinwirkung hart wird. Beides
fiihrt zu starken Einbussen der Dochteigenschaften. Solche
Dochte miissen in der Regel nach jedem Stranggiessvorgang
erneuert werden.

2. Zwangsweise Schmiermittelnachdosierung durch For-

‘dern des Schmiermittels mit Hilfe eines dusseren Druckes

durch kleine Kanile in der Kokillenwand, porse Einlagen

u. &. Der Forderdruck wird durch Pumpen oder Gefillh6he er-
zeugt. Auch diese Verfahrensweise ist unbefriedigend, da sie
beim Vielfachstrangguss ein aufwendiges Zentralschmiersy-
stem erfordert und vor allem aber sehr leicht zu iiberhéhter,
nicht gleichméssig auf der Kokillenwand verteilter Schmiermit-
telzugabe fiihrt.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung beim Giessen mit
Heisskopfkokillen besteht darin, eine Schmiermitteldosierung
mit einfachen Mitteln zu erreichen, ohne dass ein dusserer
Férderdruck aufgebracht und ohne dass ein Docht verwendet
werden muss. Die Schmiermittelnachfithrung soll fiir jede Ko-
kille einer Vielfachstranggussanlage unabhéngig funktionieren
und keine besonderen Wartungsmassnahmen erfordern. Dies
wird erfindungsgemiss dadurch erreicht, dass die Férderung
des Schmiermittels in den Kokillenhohlraum durch den zwi-
schen Strang und Kokillenwand unter dem Heisskopf auftre-
tenden Unterdruck selbsttétig und kontinuierlich erfolgt. Da-
bei wird das Schmiermittel durch Ausnutzung der beim Gies-
sen mit Heisskopfkokillen beobachteten, fiir den Giessvorgang
charakteristischen Druckschwankungen im Hohlraum unter
dem Heisskopf, der durch die Oberfliche des fliissigen Metalls,
die Kokillenwand und den Heisskopf gebildet wird, gefordert.
Die in diesem Hohlraum beobachteten Druckschwankungen
entstehen dadurch, dass wihrend des Giessvorganges der Me-
niskus des fliissigen Metalls, d. h. der Beriihrungspunkt zwi-
schen fliissigem Metall und Kokillenwand sich periodisch um
geringe Betréige hin und her verschiebt, was zur Folge hat, dass
das Volumen des Hohlraumes, gebildet aus Meniskus, Kokil-
lenwand und Heisskopf, sich periodisch vergrossert und ver-
kleinert.

Messungen mittels eines Druckfiihlers in diesem Hohlraum
haben gezeigt, dass mit diesem Vorgang Wechsel zwischen ge-
ringen Uber- und Unterdriicken gegeniiber dem Aussendruck
verbunden sind.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens dient eine Heisskopt-
stranggiesskokille, die gekennzeichnet ist durch ein Schmier-
mittelreservoir, das entweder waagrecht oder in der Kokillen-
wand schrig zur Kokillenachse verlaufend angeordnet ist, und
durch einen Spalt oder mindestens einen Kanal zwischen dem
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Kokillenkérper und einem Heisskopf. wobei der Spalt oder der
Kanal von dem Reservoir in den Kokillenformhohliraum fiihrt.
Die Verbindung ist derart, dass ein fliesstdhiges Schmiermittel
vom Reservoir zur Kokillenlauffliche im Bereich des genann-
ten Hohlraumes und von dort zwischen Meniskus und Kokil-
lenlauffliiche gelangt, wo es seine Trenn- und Schmiereigen-
schaften entfaltet.

Bei der selbsttitigen Nachforderung wird der Durchtluss
des Schmiermittels zwischen Heisskopf und Kokille vom Re-

servoir zur Kokillenlauffliiche ermdglicht durch einen Spalt, der 10

durch einen geringen Abstand zwischen Heisskopf und Kokille
gebildet ist, oder aber der Durchfluss erfolgt durch feine Kani-
le, die vorzugsweise gebildet werden, indem der Heisskopfauf-
satz auf einer kiinstlich durch systematische Riffelung aufge-
rauhten, mit Riffeln versehenen Kokillenoberfliche aufliegt,
oder dadurch, dass die rauhen Oberfléchen des Heisskopfes
und der Kokille aufeinanderliegen.

Die Beispiele in den Fig. 1 und 2, die Querschnitte bezie-
hungsweise eine Ansicht zeigen, verdeutlichen die erfindungs-

gemisse Bauausfiihrung von Heisskopfkokillen zur Sicherstel- 20

lung selbsttitiger Schmiermittelnachférderung oder Nach-
schmierung.

Fig. 1a bis lc zeigen in schematischen Querschnitten Bei-
spiele der erfindungsgemdssen Verbindung von Schmiermittel-
reservoir und Giessformhohlraum durch einen definierten
Spalt an verschiedenen Ausfithrungen von Heisskopfkokillen,
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Fig. 2a bis 2d zeigen Beispiele fiir die Ausbildung der Ver-
bindungsspalte zwischen Schmiermittelreservoir und Giess-
formhohlraum durch eine Riffelung an verschiedenen Ausfiih-
rungen von Heisskoptkokillen.

Aus dem Schmiermittelreservoir 1. beispielsweise in Form
einer Vorratsnut, wird iiber Verbindungskanile oder -spalte 2.
die auf oben beschriebene Weise gebildet werden, das
Schmiermittel in den sich wihrend des Giessens periodisch
verindernden Hohlraum 3 gef6rdert. der gebildet wird aus
Kokillenwand 4, Heisskopf 5 und Meniskus des fliissigen Me-
talls 6, von wo es zwischen den entstehenden Metallstrang 7
und die Kokillenwand gelangt. wo es seine Trenn- und
Schmierwirkung entfaltet.

Die einzelnen Ausfiihrungsformen der Kokillen unter-
scheiden sich dadurch, dass gemiss den Fig. 1a, 2a und 2d der
Heisskopf 5 auch axial in den Kokillenformhohlraum hinein-
ragt. wihrend gemdss den Fig. 1b und 2b dies nicht der Fall ist.
Die Fig. 1c und 2c lassen ausserdem erkennen, dass der Vor-
ratsraum 1 fiir das Trenn- bzw. Schmiermittel im Gegensatz zu
den vorgenannten Darstellungen innerhalb der Kokillenwand
schriig zur Kokillenachse angeordnet ist. Die verschieden dar-
gestellten Moglichkeiten lassen sich gegebenenfalls auch mit-
einander kombinieren, beispielsweise dadurch, dass die Riffe-
lungen gemdss Fig. 2d auch bei den anderen Ausfiihrungsfor-
men verwendet werden, und zwar derart, dass sie entweder
waagrecht und/oder in der Kokillenachse verlaufen.
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