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@) Vertahren und Vorrichtung zum Stranggiessen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Strang- Fig.2
gieBen in einer StranggieBkokille (1) mit einem Kokil- ]
lenaufsatz (22) dessen Innenwandung unter Bildung
eines Uberhanges (8) liber die Innenwandung der
StranggieBkokille vorsteht, bie dem die Innenwan-
dung der StranggieBkokille geklihlt und geschmiert
wird, wobei ein unter Druck stehendes Gas wie Luft,
Stickstoff oder Inertgas am Ubergang des Kokille-
naufsatzes in den Formhohlraum (15) in die
StranggiBkokille eingeleitet wird. Das Trenn-und/oder
ESchmiermittel und das Gas wird vor dem Eintreten in
den Formhohiraum der Stranggiefkokille in eimen
K Volumen-Verhiitnis von 1 -4 : 1000 vermischt und
diese Mischung wird ausgehend vom Uberhang des
Kokillenaufsatzes in Abzugsrichtung paralle! zur und
Sentlang der Kokillenlauffiiche (7) ausgeblasen.
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Verfahren und Vorrichtung zum StranggieAen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Stranggiefen in einer StranggieBkokille mit einem
Kokillenaufsatz, dessen Innenwandung unter Bil-
dung eines Uberhanges iiber die Innenwandung
der StranggieBkokille vorsteht, bei dem die Innen-
wandung der StranggieBkokille gekiihit und ge-
schmiert wird, wobei ein unter Druck stehendes
Gas wie Luft, Stickstoff oder Inertgas am Ubergang
des Kokillenaufsatzes in den Formhohiraum in die
StranggieBkokilie eingeleitet wird.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art ist aus der DE-OS 27 34 388
(Showa) bekannt. das bekannte Verfahren fihrt nur
unter glinstigen Voraussetzungen zu einigermagen
glatten Barrenoberfldchen. Beim AngieBen ist bei-
spielsweise eine Uberwachung und Regelung des
Druckes von Gas und Schmier8i-Strémungsmenge
erforderlich, sowie eine laufende Temperaturmes-
sung zur Einstellung der GieBparameter. Dies flihrt
im Betriebsfalle h3ufig zu Schwierigkeiten, die
durch Schwankungen des Metallstandes und
Anderungen des metallostatischen Druckes im lau-
fenden GieBverfahren noch verstirkt werden.

Ferner hat sich gezeigt, daB mit dem Verfahren
nach DE-QOS 27 34 388 bleihaltige Legierungen mit
Gehalten bis zu 2,5 % Blei nicht zufriedensteliend
zu vergiefen sind. Diese Legierungen sind aber flir
die Herstellung von spanend zu bearbeitenden
StrangguBprodukten von besonderer Bedesutung.

Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, die
eingangs genannten Nachteile zu vermeiden und
ein Verfahren und eine Vorrichiung zum Strang-
gieBen zu entwickein, womit unabhfinig von den
jeweilige-GieBbedingungen glatte und saubere Bar-
renoberfiéichen erzielt werden k&nnen. Die beson-
dere Oberflachenqualitdt zeichnet sich durch Ver-
hinderung von Klebstellen und Verringerung der
Oberfiéichenseigerungen auf ein MaB aus, welches
die Weiterverarbeitung ohne Abdrehen des Barrens
ermdglicht.

Erfindungsgem&8 wird diese Aufgabe durch die
in den Patentanspriichen angegebenen Merkmale
gelst. Es hat sich gezeigt, daB durch die Anord-
nung eines Ringspaltes in Richtung der Kokillen-
lauffliche und durch Vormischung von Trenn-
und/oder Schmiermitiel und Gas eine Nachregulie-
rung der GieBparameter, insbesondere der Gas-
und Schmiermittelmenge auch bei schwankendem
Metalistand nicht erforderfich ist. Versuche mit
gasfdrmigen Schmiermittein wie Acetylen, Butadin,
Propan und Trichlordthylen haben gezeigt, daB bei
den in der Kokille herrschenden Bedingungen -
{Druck und Temperatur) eine einwandfreie Trenn-
wirkung durch Zersetzung der gasfdrmigen
Schmiermittel nicht mglich ist. Bei Zugabe von
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konventionellen Schmiermitteln ohne Gas parallel
zur Kokillenachse treten in der Startphase Verbren-
nungen des Schmiermitiels auf und anschliefend
Unterdosierung. Deshalb ist die Herstellung eines
optimalen Schmiermitielzustandes nur durch Sch-
miermitteldosierung nicht mdglich.

Bei dem erfindungsgem&pBen Verfahren hat es
sich als wichtig herausgestellt, daB die Kokillen-
lauffiiche unterhalb des Uberhanges absolut glatt
und frei von Bohrungen, Stufen oder Nuten ist.
Insbesondere beim AngieBen muf eine laminare
Strémung parallel zur Kokillenlauffliche aufrechter-
halten werden, damit das einflieBende Metall nicht
mit der Kokillenwand in Berithrung kommt. Dieser
Effekt wird dadurch verstarkt, daB zwischen Anfahr-
block und Kokillenlauffliche ein Mindestabstand
von 2-5 mm vorgesehen ist und in diesem Zwi-
schenraum ein Unterdruck, vorzugsweise durch
das am  Kokillenaustrittsende  ausgebiasene
Kihlwasser (Wasserstrahl-Pumpen-Effekt) erzeugt
wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines

- Ausfiihrungsbeispieles ndher erldutert.

in Fig. 1 ist ein Querschnitt durch die erfindungs-
geméBe Kokille gezeigt. Man erkennt die Kokille 1
mit dem Kokillenaufsatzt der aus einem HeiBkopf 2
und einem Gasfiithrungsblock 3 mit Gaskanal 13
besteht. In der Kokille 1 ist eine Bohrung 4 fiir das
Trenn-und/oder Schmiermitiel und einen Kanal §
fiir die Wasserkiihlung enthalten. Zwischen Kokille
1, HeiBkopf 2 und Gasfihrungsblock 3 wird ein
Ringspalt 6 gebildet, der zumindest in der N&he
der Austrittsdifnung parallel und in Fortsetzung zur
Laufildche 7 verlduft. Wichtig ist hierbei, da8 kei-
nerlei Abs#ize, Bohrungen oder Nuten an der
Lauffliche und im Austrittsbereich des Ringkanals
vorhanden sind, damit eine annihernd laminare
Strédmung des Gemisches aus Trenn-und/oder
Schmiermittel und Gas ermdglicht wird.

Im Betriebsfalle wird durch den Ringkanal 6
das Gas in den Raum unterhalb des Uberhanges 8
dem Menikushohlraum 9 eingeblasen. Dabei reiBt
das Gas an der Schmiermittelzuflihrung (Bohrung
4) Teile des flUssigen Trenn-oder Schmiermittels
mit, z. B. Ol. Es bilden sich Ga/Ol-Nebel -
(Emulsionen), die in iaminare Strémung unterhalb
des Uberhanges 8 in Abzugsrichtung und parailel
zur Kokillenlauffiiche austreten und bis in den Zwi-
schenraum von Kokille 1 und dem Anfahrblock
reichen. Der dort wirksame Unterdruck, erzeugt
durch den aus Kanal 5 austretenden Wasserstrahi,
sorgt flir Ausbildung eines ringfrmigen Gas/Ol-
Schleiers, der die Kokillenwand 7 vollstindig ge-
geniber dem fllssigen Metall abschirmt.



3 0 218 855 4

In zahlreichen Versuchen hat sich gezeigt, da8
die erfindungsgem#Be Zugabe eines Gas/Ol-Gemi-
sches auch bei schwankendem Metallstand nicht
durch Verdnderung der Pumpendriicke oder
Férdermengen geregelt werden muB. Offenbar ist
die kombinierte Anwendung von Gas/Ol-Schieier
und Saugwirkung entlang der Lauffliche so stark,
dag auch bei Anderung des metallostatischen
Druckes stets eine Pufferwirkung zwischen Metall
und Lauffliche erhalten bleibt.

Das erfindungsgemife Verfahren wird vorzugs-
weise auf riBempfindliche Legierungsgruppen ange-
wendet. Im folgenden wird ein Ausfiihrungsbeispiel
fir Strdnge mit 10 Zoll Durchmesser gegeben,
wobei das Verhiitnis von Trennmittel und Gas bei
3:1000 lag.

AiMg5 GieBgeschwindigkeit 70 mm pro Minute
AlCuMg2 GieBgeschwindigkeit 65 mm pro Minute

AlZnMgCu1,5 GieBgeschwindigkeit 65 mm pro Mi-
nute

AiCuMgPb Giesgeschwindigkeit 65 mm pro Minute

Diese GieBgeschwindigkeiten konnten unmittel-
bar nach dem Anfahren konstant gehalten werden.
Weitere GieSparameter waren nicht nachzuregulie-
ren. Die erhaltenen Barrenoberflichen zeigten eine
hohe Oberflichenqualitit.

Weitere Ausfiihrungsformen der Erfindung zei-
gen die Figuren 2 bis 5. Im Vergleich zu Fig. 1 ist
der Kokillenaufsatz 22 in Fig. 2 einteilig ausgefiihrt.
Die Bohrung flir den Gaskanal 14 befindet sich im
Kokillenaufsatz 22 und miindet in einen breiten
Vorraum 15 zwischen Uberhang 8 und Kokillen-
lauffliche 7. Hier findet die Gemischbildung mit
dem Trenn-und/oder Schmiermittel statt, das aus
Bohrung 4 in der Kokille 1 herangefihrt wird. Zur
Kihiung des Stranges 10 wird Wasser 11 aus dem
Kanal 5 ausgeblasen.

Eine weitere Variante der erfindungsgemé&gen
Vorrichtung zeigt Fig. 3. Hier ist der Kokillenaufsatz
horizontal geteilt in zwei Teilflichen 22a,22b. Die
Gasleitung 16 verlduft auch im oberen Teil 22a in
Strangabzugsrichtung und wird nur durch eine
Kammer 22c zur Gasverteilung unterbrochen. Die
Kokille 1 weist eine Stlitzwand 12 zur sicheren
Positionierung des Kokillenaufsatzes 22a,b auf. Die
Ubrigen Teile, wie Schmiermittelbohrung 4 und
Vorraum 15 entsprechen der Ausflihrung nach Fig.
2.

In Fig. 4 ist zwischen der Kokille 1 und dem
HeiBkopf 2 ein anders geformter Gasflihrungsblock
in Form eines Einsatzes 17 vorgesehen. In Fig. 5
ist in entsprechender Weise ein Einsatzteil 18 zwi-
schen der Kokille 1 und dem HeiBkopf 2 angeord-
net. Im Unterschied zu Fig. 4 wird bei Fig. 5 die
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Gasleitung 19 horizontal durch die Kokille 1 und
das und das Einsatzteil 18 in einen Vorraum 20
geflihrt, von dem aus das Gas in den Ringspalt 6
gelangt. Die Mischung mit dem Schmiermittel, das
liber Bohrung 4 zugefiihrt wird, erfolgt variabel zwi-
schen 2 und 10 mm vor Austrittsdffnung der Ring-
spaltmindung. Alle Ubrigen Merkmale entsprechen
den im Zusammenhang mit den vorhergehenden
Figuren beschriebenen Teilen.

Anspriiche

1. Verfahren zum StranggieBen in einer Strang-
gieBkokille mit einem Kokillenaufsatz, dessen in-
nenwandung unter Bildung eines Uberhanges Uber
die innenwandung der StranggieBkokille vorsteht,
bei dem die Innenwandung der StranggieBkokilie
gekihlt und geschmiert wird, wobei ein unter Druck
stehendes Gas wie Luft, Stickstoff oder Inertgas am
Ubergang des Kokillenaufsatzes in den Formhohi-
raum in die Stranggiefkokille eingeleitet wird,
dadurch gekennzeichnet, da8 das Trenn-und/oder
Schmiermittel und das Gas vor dem Eintreten in
den Formhohiraum der StranggieBkokille in einem
Volumen-Verhéltnis von 1-4:1000 vermischt wird
und diese Mischung, ausgehend vom Uberhang
des Kokillenaufsatzes in Abzugsrichtung parallel
zur und entlang der Kokillenlauffliche ausgeblasen
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dag im Spalt zwischen Anfahrblock
und Kokillenlauffidche ein Unterdruck erzeugt wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim An-
gieBen und StranggieSen mit konstanten Mengen
fir Trenn-und/oder Schmiermittel sowie fir Gas
gefahren wird.

4. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens zum StranggieBen nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8
in einem auf der Kokille (1) befindlichen Aufsatz -
(22) kanalartige Durchtrittséffnungen angeordnet
sind, die sich -ausgehend vom Meniskushohiraum -
(9) parallel und entlang der Abzugsrichtung des
Stranges erstrecken.

5.Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB im Uberhang (8) des
Kokillenaufsatzes (22) ein Ringspalt (6) angeordnet
ist, dessen Wandungen zumindest im Bereich der
AustrittsSffnung im wesentlichen parallel zur Ab-
zugsrichtung und entlang der Kokillenlauffliche (7)
ausgerichtet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gkennzeichnet, daB die Miindung des Ringspaltes -
(6) bis zur Austritts6ffnung 10-30 mm parallel zur
Kokillenachse gefiihrt ist.
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~ 7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzsichnet, daB die Zu-
sammenfiihrung von Trenn-und/oder Schmiermitiel
und Gas im Bereich von 2-10 mm vor der Aus-
trittsSfinung der Ringspaltmiindung (21) erfolgt.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Kokillenlauffiiche (7) hinter
dem Uberhang (8) glatt und allseitig geschlossen
ist.
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9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen
Kokillenlauffldche (7) und Anfahrblock ein Spalt von
2-5 mm vorhanden ist, und daB der Anfahrblock am
oberen Rand eine umlaufende, erhhte Kante auf-
waist.
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Fig.2

NN NS AN SNV N X T
":-_—___—_-:'_—:-\\\\\\ AN \\ \\\\\\\\ N Y
[~ === N \ \
NG NN




0 218 855

Fig.3
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