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69 Vorrichtung zum Zuleiten von Metallschmelze aus einem Ofen in eine kontinuierlich arbeitende
Stranggiesskokille.

@ Die Vorrichtung weist eine Fiillkammer (4), eine mit

dieser iiber Kanile (6) verbundene, in einen Kokillen-
anschluss (9) tibergehende Abgabekammer (5) sowie einen
zwischen den beiden Kammern angeordneten Kern (8)
auf. Dieser ist von den Kanilen (6) in Léngsrichtung und
in deren Bereich senkrecht dazu von einer Induktionshei-
zung (10) durchdrungen, welche nicht nur die in den Ka-
nilen in Richtung der Kokille beschleunigte Metallmenge
sondern auch das in den Kammern vorhandene Metall
schnell aufheizt.

Die Induktionsheizung (10) kann aus einem Wick-
lungskern (11) und einer Wicklung (12) bestehen, die in
einer durchgehenden Aufnahmebohrung im Kern (8)
aufgenommen sind.

Gegebenenfalls ist die Heizleistung der Induktions-
heizung (10) mittels eines Drehtransformators in Abhin-
gigkeit von einer Temperaturmessung im Bereich des Ein-
tritts in die Kokille verdnderbar. Durch die geometrische
kompakte Anordnung kann eine Erhitzung sehr rasch
vorgenommen und eine Ritckkithlung aus der Kokille ver-
mieden werden, wodurch bessere Giesserzeugnisse erhal-
ten werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Vorrichtung zum Zuleiten von Metallschmelze aus ei-
nem Ofen in eine kontinuierlich arbeitende Horizontal-
Stranggiesskokille, mit einer Fiillkammer (4), einem mit die-
ser iiber Kanile (6) verbundenen, in einen Kokillenanschluss
(9) iibergehenden Verbindungsraum (5) sowie mit einem den
Verbindungsraum (5) zur Filllkammer (4) hin begrenzenden
Kern (8), der von den annéhernd waagerechten Kanilen und
in deren Bereich von einer Induktionsheizung (10) durch-
drungen ist, welche im Bereich der Kanile (6) und des Ver-
bindungsraumes wirksam ist und die in den Kanélen
zwangsweise in Richtung auf die Horizontal-Stranggiess-
kokille gefithrte Metallmenge schnell aufheizt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fiilllkammer (4) und der als Abgabe-
kammer (5) ausgebildete Verbindungsraum lediglich durch
die sich iibergangslos an die Fiillkammer anschliessenden
Kanle (6) miteinander verbunden und durch den Kern (8)
voneinander getrennt sowie mit diesem in die feuerfeste Zu-
stellung der Vorrichtung (2) eingearbeitet sind und dass die
Induktionsheizung (10) auch im Bereich der Fiillkammer (4)
wirksam ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Induktionsheizung (10) aus einem Wicklungs-
kern (11) und einer Wicklung (12) besteht, die in einer
durchgehenden Aufnahmebohrung (13) im Kern (8) aufge-
nommen sind.

3, Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Heizleistung der Induktionsheizung (10)
mittels eines Drehtransformators in Abhéngigkeit von einer
Temperaturmessung im Bereich des Eintritts in die Horizon-
tal-Stranggiesskokille verdnderbar ist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, ge-
kennzeichnet durch eine Gesamtlinge von etwa 1 m.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Abgabekammer (5) nach oben offen ist.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zuleiten
von Metallschmelze aus einem Ofen in eine kontinuierlich
arbeitende Horizontal-Stranggiesskokille mit einer Fiillkam-
mer, einem mit dieser iiber Kanéle verbundenen, in einen
Kokillenanschluss iibergehenden Verbindungsraum sowie
mit einem den Verbindungsraum zur Fiillkammer hin be-
grenzenden Kern, der von den annéhernd waagrechten Ka-
nilen und in deren Bereich von einer Induktionsheizung
durchdrungen ist, welche im Bereich der Kanéle und des
Verbindungsraumes wirksam ist und die in den Kanilen
zwangsweise auf die Horizontal-Stranggiesskokille gefithrte
Metallmenge schnell aufheizt.

Es sind bereits Horizontal-Stranggiessvorrichtungen be-
kannt, die mit geringvolumigen, tiegelartigen Geféssen mit
einem Fassungsvermdgen in der Grossenordnung von meh-
reren 100 kg — beispielsweise von etwa 200 bis 300 kg — aus-
gestattet sind. Diese Gefdsse, in welche das erschmolzene
Metall von oben eingebracht wird, weisen an einer Seite ei-
nen Kokillenstein auf, an dessen Flanschstirnfliche die Ko-
kille angelegt werden kann. Eine Beheizung der geringvolu-
migen Gefiisse ist nicht vorgesehen. Um eine Riickkithlung
von der Kokille her in das vorgeschaltete Gefdss zu ver-
meiden, kann daher gegebenenfalls zwischen diesem und der
Kokille eine isolierende Trennwand vorgesehen sein. Die in
dieser Weise ausgestaltete Horizontal-Stranggiessvorrich-
tung muss aber mit einer verhéltnismassig hohen Mindest-
Ziehleistung betrieben werden, um die Entstehung kokillen-
seitiger Einfrierungen an der Trennwand zu vermeiden.
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Der Betrieb mit hoher Ziehleistung ist aber durchaus
nicht immer erwiinscht, weil die damit im Zusammenhang
stehende Ziehgeschwindigkeit stoffspezifisch eine Grosse ist,
die erheblichen Einfluss auf die Qualitit des Giesserzeugnis-
ses hat. Wenn also beispielsweise bei einem bestimmten Me-
tall eine hohe Ziehgeschwindigkeit qualitativ gute Giesser-
zeugnisse zur Folge hat, kann eine derartige Ziehgeschwin-
digkeit bei einem anderen Metall oder bei einer anderen Le-
gierung zu qualitativ schlechteren Giesserzeugnissen fithren,
d.h. bei anderen Metallen oder anderen Legierungen kann es
fir die Herstellung qualitativ hochwertiger Erzeugnisse er-
forderlich sein, mit einer geringeren Ziehgeschwindigkeit zu
arbeiten.

So wurde beispielsweise festgestellt, dass beim Giessen
oder Ziehen von Messing mit steigendem Kupfergehalt die
Ziehgeschwindigkeit — wegen der zunehmenden Leitfahigkeit
des Metalls und damit zunehmender Riickkithlung — heraus-
gesetzt werden musste. Diese Abhiingigkeit 1duft jedoch den
technischen Gegebenheiten induktiv beheizter Schmelzofen
entgegen, deren Schmelzleistung bekanntlich mit zunehmen-
dem Kupfergehalt abnimmt. Dies wiirde in der Praxis dazu
fiihren, dass die zu installierende Schmelzleistung in erster
Linie nicht der gewiinschten Produktion angepasst werden
kann, sondern — entsprechend den Erfordernissen der Hori-
zontal-Stanggiessvorrichtung — iiberhoht werden muss.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 1 954 763 ist be-
reits eine Vorrichtung der eingangs genannten Gattung be-
kannt, deren Fiillkammer iiber eine Vorkammer mit den Ka-
nilen verbunden ist, wobei die Kandle in einen als Boden-
kanal bezeichneten oben geschlossenen Verbindungsraum
miinden, der eine zum Kokillenanschluss fithrende Offnung
aufweist. Die Fiillkammer mit der erwihnten Vorkammer,
die Induktionsheizung mit den Kanélen und der Verbin-
dungsraum mit dem Kokillenanschluss sind zum Zwecke der
Auswechselbarkeit bzw. Abnehmbarkeit jeweils in getrenn-
ten Bauteilen angeordnet. Die Induktionsheizung ist beziig-
lich der Fiillkammer so angeordnet und ausgebildet, dass
sich der den Kern umschliessende Induktionsfluss zwar in
den Bereich des Verbindungsraumes, nicht jedoch in denjeni-
gen der iiber die Vorkammer mit den Kanilen in Verbin-
dung stehenden Fiillkammer erstreckt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung zum Zuleiten von Metallschmelze aus einem Ofen in
cine kontinuierlich arbeitende Horizontal-Stranggiesskokille
mit einer Fiillkammer, einem mit dieser iiber Kanile verbun-
denen, in einen Kokillenanschluss iibergehenden Verbin-
dungsraum sowie mit einem den Verbindungsraum zur Fill-
kammer hin begrenzenden Kern, der von den annéhernd
waagrechten Kanilen und in deren Bereich von einer Induk-
tionsheizung durchdrungen ist, welche im Bereich der Kani-
le und des Verbindungsraumes wirksam ist und die in den
Kanilen zwangsweise auf die Horizontalstranggiess-Kokille
gefiihrte Metallmenge schnell aufheizt zu entwickeln, die bei
unterschiedlichen Giessbedingungen (unterschiedliche Giess-
querschanitte, unterschiedliche Metall- bzw. Legierungsarten,
unterschiedliche Ziehgeschwindigkeiten) ohne Bildung von
Erstarrungen im Kokillenbereich arbeitet. Dariiber hinaus
soll die Erfindung es ermdglichen, die Vorteile eines Hori-
zontal-Giessaggregats mit ofenunabhéngiger Kokille hin-
sichtlich maximaler Ziehleistung, Handhabung und Zieh-
qualitit in vollem Umfang zu bewahren.

Zur Losung der gestellten Aufgabe wird eine Vorrich-
tung der vorstehend beschriebenen Gattung vorgeschlagen,
welche die Merkmale des Anspruchs 1 aufweist. Der Grund-
gedanke der Erfindung besteht danach darin, die Fiillkam-
mer direkt, also ohne Vorkammer, iiber die Kandle mit einer
gleichartig ausgebildeten, also oben offenen, Abgabekam-
mer auszustatten, wobei die beiden Kammern lediglich



durch den Kern zur Aufnahme der Induktionsheizung von-
einander getrennt sind. Die Fiillkammer und die Abgabe-
kammer sowie der Kern mit den Kanilen und der Induk-
tionsheizung sind dabei zu einer Einheit zusammengefasst.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemissen
Vorrichtung sind zusitzlich mit den Merkmalen eines oder
mehrerer der Anspriiche 2 bis 5 ausgestattet.

Der Erfindungsgegenstand wird nachfolgend anhand ei-
nes in der Zeichnung dargestellten bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels erliutert.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisch einen Vertikalschnitt im Bereich eines
Kanals durch eine Vorrichtung mit Kokillenanschluss zur
Fithrung und Beheizung der fiir den Ziehvorgang bendtigten
Metallmenge und

Fig. 2 einen Horizontalschnitt durch das in Fig. 1 darge-
stellte Gefdss in Héhe der vorhandenen Kanile.

Das zu verarbeitende geschmolzene Metall wird - von ei-
nem (nichtdargestellten) Schmelzofen kommend — mittels ej-
nes Zufithrungsrohrs 1 der Vorrichtung 2 kontinuierlich
oder chargenweise zugefiihrt. In die feuerfeste Zustellung 3
der Vorrichtung 2 sind eine Fiillkammer 4 und im Abstand
von dieser eine Abgabekammer 5, deren Querschnitt in
Richtung auf den Kokillenanschluss abnimmt, eingeformt.
Die Fiillkammer 4 und die Abgabekammer 5 sind durch Ka-
néle 6 miteinander verbunden, d.h. diese durchdringen etwa
in Héhe der horizontalen Lingsachse 7 der (nichtdargestell-
ten) Kokille einen Kern 8, welcher die Fiillkammer 4 von der
. Abgabekammer 5 trennt. Die Fiillkammer 4 liegt dabei —in
Richtung auf den Kokillenanschluss gesehen — vor der Ab-
gabekammer 5, in deren verengten Abschnitt 5 ein K okil-
lenstein 9 hineinragt. An die nach aussen gerichtete Flansch-
stirnfliche 9’ des Kokillensteins 9 kann die (nichtdargestell-
te) Kokille mechanisch mit Druck angelegt werden.

Die Kandle 6 - deren Lingsachse 6 vorzugsweise waag-
recht oder zumindest annéihernd waagrecht verliuft — sind,
in der Draufsicht betrachtet (vgl. Fig. 2), vorzugsweise in der
Weise angeordnet und ausgebildet, dass die in ihrem Bereich
gefiihrte und beschleunigte geringe Metallmenge unmittelbar
in den Bereich der Bohrung 9" des Kokillensteins 9 und da-
mit unmittelbar in den Bereich des Ziehquerschnitts der
nichtdargestellten Kokille gelangt. Von wesentlicher Be-
deutung ist es also, dass jeweils nur eine geringe Metallmen-
ge beheizt und gleichzeitig dafiir Sorge getragen wird, dass
die beheizte Metallmenge méglichst unmittelbar der Kokille
zugefiihrt wird.

Die Vorrichtung 2 weist eine Induktionsheizung 10 auf,
die fiir den Bereich der Kandle 6 sowie der Abgabekammer 5
und auch der Fiillkammer 4 wirksam und so ausgebildet und
angeordnet ist, dass sie die in den Kanilen 6 gefiihrte Me-
tallmenge schnell auch in Richtung auf den Kokillenstein 9
ausrichtet. Die Induktionsheizung besteht im wesentlichen
aus einem Kern 11 und einer zugehérigen Wicklung 12. Die-
se beiden Bestandteile sind in dem bevorzugten Ausfith-
rungsbeispiel (vgl. Fig. 1) vollstindig durch den Kern 8 hin-
durchgefiihrt; dieser weist also eine durchgehende Aufnah-
mebohrung 13 auf (vgl. Fig. 2). Wihrend des Ziehvorgangs
ist die Fiillkammer 4 mittels eines Pfropfens 14 verschlossen,
der sich in der Bohrung eines mit der Vorrichtung 2 verbun-
denen Gluteinstichs 15 abstiitzt.

Das Gesamtfassungsvermogen der Kammern 4 und 5
(einschliesslich des Abschnitts 5") und der Kandle 6 betrigt
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beispielsweise 200 kg, was einer Gesamtlinge der Vorrich-
tung 2 von etwa einem Meter entspricht.

Unter der Einwirkung der Induktionsheizung gelangt
eine iiberhitzte Metallmenge vor den Kokillenstein 9 bzw.
vor die Kokille, wodurch die Gefahr der Entstehung von Er-
starrungen vor der Kokille beseitigt oder zumindest herabge-
setzt wird. Durch geeignete Ausbildung und Steuerung der
Induktionsheizung 10 kann zusétzlich dafiir gesorgt werden,
dass die im Bereich der Kanile 6 befindliche Metallmenge
eine Orientierung in Richtung auf den Kokillenstein 9 und
die nichtdargestelite Kokille erhalt.

Die induktive Warmezufuhr wird vorzugsweise kon-
tinuierlich mittels eines (nichtdargesteliten) Drehtransfor-
mators beeinflusst; die kontinuierliche Regelung der Heizlei-
stung kann insbesondere an Hand einer fortlaufend durchge-
fiihrten Temperaturmessung — beispielsweise an der An-
flanschstelle der nichtdargestellten Kokille an den K okillen-
stein 9 — herbeigefithrt werden.

Ein wesentlicher, mit der Erfindung ermdglichter Vorteil
besteht darin, dass die Beheizung — und damit die Uberhit-
zung — des zu verarbeitenden Metalls sehr schnell herbeige-
fithrt werden kann, so dass die normalerweise in dieser Hin-
sicht vorhandene Trigheit bekannter Vorrichtungen be-
seitigt ist. Die Beheizung kann insbesondere innerhalb eines
Zeitraums von weniger als einer Minute bis zu héchstens
zehn Minuten herbeigefithrt werden, und zwar dadurch, dass
fortlaufend jeweils eine verh#ltnismissig kleine Metallmenge
~némlich die jeweils in den Kandlen 6 befindliche Metall-
menge — einer hohen induktiv erzeugten Heizleistung zwi-
schen etwa 10 bis 300 kW ausgesetzt wird, die auch in der
Fiill- und Abgabekammer 4 bzw. 5 wirksam ist. Diese hohe,
in Richtung der Kokille verlaufende Energiemenge kann so
gesteuert werden, dass sie die Riickkiihlung aus der Kokille
auch bei hochsten Leitfahigkeitswerten iibertrifft; es ist dem-
zufolge méglich, auf die Erstarrungsverhiltnisse in der Ko-
kille in der zur Erzielung einwandfreier Giesserzeugnisse er-
forderlichen Weise Einfluss zu nehmen. Der unmittelbare
Ubergang der Fiillkammer 4 in die Kangle 6 hat eine ge-
drungene Bauweise des Gefisses zur Folge und trigt dazu
bei, die Wirkung der Induktionsheizung und damit die Lei-
stung der erfindungsgemdssen Vorrichtung zu verbessern.

Bedingt durch die Verwendung einer der Fiillkammer 4
gleichartigen Abgabekammer 5 wird die Temperaturmes-
sung im Bereich des Eintrittes in die Kokille erleichtert, da
dieser Bereich gut zugéinglich ist. Ein mit der Verwendung ei-
ner Abgabekammer verbundener Vorteil besteht ausserdem
darin, dass die Vorrichtung 2 unabhingig von der Lage der
nachgeschalteten Kokille auch auf der Kokillenseite ohne
Schwierigkeiten vorgewdrmt und damit fiir den Anfahrvor-
gang betriebsbereit gemacht werden kann. Auch die Anord-
nung der Kammern 4 und 5, des Kerns 8 und der Kanile 6
in einer gemeinsamen Vorrichtung 2 erleichtert deren Hand-
habung, da im St6rungsfalle die ganze Einheit von der nach-
geschalteten Kokille abgetrennt und erforderlichenfalls
durch eine neue Einheit ersetzt werden kann.

In Abédnderung des dargestellten Ausfithrungsbeispiels
kann die erfindungsgemisse Vorrichtung vorzugsweise auch
so ausgestaltet sein, dass in die Abgabekammer 5 bzw. in de-
ren Teilabschnitt 5’ mehrere Kokillensteine hineinreichen
bzw. ein Kokillenstein mit mehreren Offnungen hineinreicht,
Dariiber hinaus kann der in der Zeichnung dargestellte Ein-
phaseninduktor durch einen Mehrphaseninduktor ersetzt
sein.

2 Blatt Zeichnungen
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