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(57) Die Erfindung betrifft eine Stranggielkokille
(10) zum GielRen relativ diinner Strange aus Metall, ins-
besondere aus Stahl, mit vergleichsweise hohen Giel-
geschwindigkeiten. Die Stranggiefl3kokille ist gekenn-
zeichnet durch zwei den GuRstrang formende, kiihlbare
Breitseitenplatten (1, 1') in vertikaler Position mit einer
kihlbaren, bodenseitigen Abschluplatte (2), sowie mit

wenigstens einer den formgebenden Hohlraum (5) ab-
schlieRenden, insbesondere heizbaren Seitenplatte (3)
und einem von oben in den Hohlraum (5) der Kokille (10)
hineinragenden Tauchgief3rohr (4), sowie mit einem der
Seitenplatte (3) entgegengesetzt angeordneten Aus-
trittsspalt (12) fir den Gufistrang (11) und Mitteln (13),
um diesen seitwarts aus der Kokille (10) herauszuzie-
hen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stranggielkokille
zum Gielen relativ diinner Strange aus Metall, insbe-
sondere aus Stahl mit vergleichsweise hohen Giel3ge-
schwindigkeiten und ein Verfahren zur Erzeugung von
dinnen Metallbdndern mit dieser Stranggief3kokille.
[0002] Die Evolution des StranggieRens hat in den
letzten Jahren zur Entwicklung einer Reihe von Verfah-
ren zur Erzeugung dinner Bander, insbesondere aus
Stahl, gefiihrt. Der Vorteil von Verfahren zur Erzeugung
diinner Metallbander aus der Schmelze besteht in den
geringen Investitionskosten und den vergleichsweise
geringen Verarbeitungskosten, vor allem Dank der En-
ergieeinsparung.

[0003] Fir das VergieBen dinner Bander mit einer
Dicke von 1,5 - 3,0 mm verwendet man die unter dem
Oberbegriff des GieBwalzens zusammengefalten Ver-
fahren. Sie beruhen auf dem Einsatz von zwei horizontal
angeordneten wassergekihlten Rollen, deren Abstand
die Dicke des Bandes vorgibt. Die Schmelze wird in den
Spalt zwischen den Rollen zugefihrt. Die Breite des
Bandes wird durch die Position der beiden aus Feuer-
fest-Material gefertigten Seitenabdichtungen einge-
stellt.

[0004] Der Vorteil des GielRwalzverfahrens besteht
darin, dass das Band fiir eine Reihe von Anwendungen
bereits einsatzfahig ist. Das Warmwalzen des Bandes
kann entfallen. Das Geflige des Bandes gewahrleistet
fur eine Reihe von Anwendungen die erforderlichen me-
chanischen Eigenschaften. Von weiterem Vorteil sind
die geringen Abmessungen der GieBmaschine und die
Méglichkeit, das Band aufwikkeln zu kénnen.

[0005] Von Nachteil ist insbesondere ein schneller
Verschlei® der Seitenabdichtungen und die Schwierig-
keit, die erforderliche geometrische Genauigkeit des
Bandes einzuhalten, weil sich die Rollen aufgrund der
hohen thermischen Belastung verformen.

[0006] Zum VergielRen von diinnen Brammen mit ei-
ner Dicke von 40 - 150 mm hat sich das Dunnbrammen-
gielRen durchgesetzt. Wesentliches Merkmal ist die Ko-
kille mit trichterférmigem EingieRbereich, der zu den
Seiten hin auf das Format des gegossenen Stranges re-
duziert ist. In Gielrichtung kann der EingielRbereich
mindestens bis zur Unterkante der Kokille reichen.
Durch Einsatz von Quetschrollen in der Strangfiihrung
kann die Strangdicke bspw. bis auf 40 mm und weniger
reduziert werden.

[0007] Ziel der vorliegenden Erfindung ist es nun-
mehr, eine Stranggielkokille und ein Verfahren zu be-
nennen, die es ermoglichen, Bander aus Stahl mit einer
Dicke zwischen etwa 5 und etwa 40 mm direkt im
StranggieRverfahren zu vergieflien.

[0008] Gemal der Erfindung wird diese Aufgabe ge-
I6st durch zwei den GuRstrang formende, kihlbare
Breitseitenplatten in vertikaler Position mit einer kiihlba-
ren, bodenseitigen AbschluRplatte sowie mit wenig-
stens einer den formgebenden Hohlraum abschlief3en-
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den Seitenplatte und einem von oben in den Hohlraum
der Kokille hineinragenden Tauchgiefl3rohr sowie mit ei-
nem der Seitenplatte entgegengesetzt angeordneten
Austrittsspalt fir den Guf3strang und Mitteln, um diesen
seitwarts aus der Kokille herauszuziehen.

[0009] Die Vorteile der Erfindung sind:

- Geringe Durchbruchgefahr wegen geringem ferro-
statischem Druck,

- die Strdbmung der Schmelze hat praktisch keinen
Einflud auf die Oberflachenqualitat des gegosse-
nen Bandes,

- sehr geringe Bauhohe,

- die Kokillenoszillation entfallt,

- keine aufwendigen Rollensegmente,

- das Band ist so duinn, dass es unmittelbar nach der
Kokille aufgewickelt werden kann.

[0010] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in
den Unteransprichen beschrieben.

[0011] Die erfindungsgemafe Kokille wird zur weite-
ren Erlduterung anhand von Zeichnungen beschrieben.
Figur 1 zeigt die Kokille rAumlich mit TauchgieRrohr,
entfernter Seitenplatte und seitlich austreten-
dem Gufstrang.

Figur2  zeigt die Breitseitenplatten der Kokille mit
Schmalseitenteilen zum Aufbringen von
Klemmkraften.

Figur 3  zeigt die Draufsicht einer Variante der Kokille
mit zwei seitlichen Austrittsspalten fir den
GuRstrang.

[0012] Figur 1 zeigt, dass der formgebende Kokillen-
hohlraum 5 der Kokille 10 durch zwei gekuhlte Breitsei-
tenplatten 1, 1', eine gekiihlte AbschluBplatte 2 und eine
gegebenenfalls beheizbare Seitenplatte 3 gebildet wird.
Die Breitseiten 1, 1' und die AbschluBplatte 2 bestehen
aus einem der bekannten Kokillenwerkstoffe wie z.B.
Kupfer mit Legierungszusatzen wie z.B. Silber, Chrom,
Zirkonium, Beryllium. Die Seitenplatte 3 besteht aus ei-
nem Werkstoff mit vergleichsweise geringer Warmeleit-
fahigkeit, wie z.B. Keramik.

[0013] Zur Aufnahme des Tauchrohres 4 weisen die
Breitseitenplatten 1, 1'im oberen seitlichen, zur Seiten-
platte 3 zugewendeten Bereich eine trichterférmige Er-
weiterung 18 auf. Diese Erweiterung 18 kann durch eine
beliebige Kontur sowohl in vertikaler als auch horizon-
taler Richtung vorgegeben werden. Die aulleren Kon-
turlinien 8, 9 der Erweiterung 18 kénnen einen beliebi-
gen Verlauf aufweisen. Die Erweiterung kann sich bis
an das Ende der Kokille erstrecken, welche den Aus-
trittsspalt 12 bildet.

[0014] Das StranggielRverfahren mit der erfindungs-
gemafen Kokille sieht vor, dass die Schmelze iiber das
am Ausgangspunkt 15 senkrecht zur Gief3richtung an-
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geordnete TauchgielRrohr 4 in die Kokille eingefiihrt
wird. An den Breitseitenwanden 1, 1' und an der Ab-
schluf3platte 2 bildet sich aufgrund der hohen Warme-
abfuhr eine Strangschale, welche am Kokillenaustritt 12
die Form des Gielstranges bestimmt. Dieser Strang
wird seitlich aus der Kokille durch eine geeignete Vor-
richtung 13, z.B. ein angetriebenes Rollenpaar, heraus-
gezogen.

[0015] Die Breite des Gie3stranges wird durch die La-
ge des Badspiegels und die in ihrer Héhe einstellbare
Position der Abschluf3platte 2 bestimmt. Héhe und Nei-
gung der AbschluBplatte 2 kdnnen sowohl vor als auch
wahrend des GielRvorganges veranderlich eingestellt
werden.

[0016] Aufgrund der trichterférmigen Erweiterung 18
des Hohlraumes 5 weisen die Breitseitenplatten 1, 1'
Uber die Héhe eine veranderliche Lange der horizonta-
len Innenkontur auf. Fir eine fehlerfreie Entstehung der
Strangschale mul} eine Uber die H6he der Kokille un-
veranderliche Lange der horizontalen Innenkontur ge-
wabhrleistet sein. Wesentliches Merkmal der Erfindung
ist deshalb die Neigung der Kanten 6, 6' in GieRrichtung
in zumindest einem Hohenbereich der Kokille, wie dies
in Fig. 2 dargestelltist. Die Neigung kann uber die H6he
der Kokille sowohl veranderlich als auch unveranderlich
sein.

[0017] Zur Anpassung an den Schrumpf des
Giellstranges kann die AbschluRplatte 2 eine Verjin-
gung vom Ausgangspunkt 15 in Giefrichtung 16 aufwei-
sen. Zum selben Zweck kénnen die vertikalen Konturen
der Breitseiten 1, 1' von der Senkrechten geneigt wer-
den.

[0018] Damit die sich an der Kante (6, 6') bildende
Stranghaut nicht an den Breitseitenplatten 1, 1' und an
der AbschluBplatte 2 anklebt, wird ein Schmiermittel,
vorzugsweise Mineral6l, Graphit oder Wachs oder de-
ren Gemisch standig an diese Kante zugefihrt. Dies er-
folgt durch Bohrungen 7 in den Breitseitenplatten 1, 1'
und/oder in der Seitenplatte 3.

[0019] Zur Vermeidung eines Kontaktes der Schmel-
ze mit Luftsauerstoff kann auf den Badspiegel 17 in re-
gelmafigen Abstanden ein herkémmliches Gielpulver
aufgegeben werden. Die sich bildende Schlacke wird
mit dem Strang in Gief3richtung transportiert und kann
auRerhalb der Kokille durch einen Luft- oder Wasser-
strahl weggeblasen werden.

[0020] Zur Vermeidung des Anbackens von Stahl an
der Seitenplatte 3 wird diese vor und gegebenenfalls
auch wahrend des GielRvorgangs erwarmt, z.B. elek-
trisch oder durch einen gas- bzw. élbetriebenen Bren-
ner.

[0021] Die Seitenplatte 3 kann aus verschiedenen
Schichten bzw. Bereichen mit unterschiedlicher Zusam-
mensetzung und unterschiedlichen Eigenschaften be-
stehen.

[0022] Eine Ausgestaltungder Erfindung sieht gemaf
Fig. 2 vor, dass Uber dem Badspiegel zumindest ein wei-
teres Schmalseitenteil 14 plaziert wird, das zum Klem-
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men der Breitseitenplatten 1, 1' verwendet wird. Die
Lange dieser als Bestandteil einer Klemmvorrichtung
benutzten Schmalseitenteile 14 ist geringer als die der
AbschluBplatte 2. Da die Schmalseitenteile 14 nicht mit
der Schmelze kontaktieren, sieht die Erfindung vor,
dass diese vorzugsweise nicht mit einer Kiihlung verse-
hen werden und aus einem preiswerten Material mit
ausreichender Festigkeit angefertigt sind.

[0023] Eine weitere Ausgestaltung der Kokille 10
sieht gemaR Fig. 3 vor, dass die Kokille aus zwei der
beschriebenen Kokillen gemaR Fig. 1 und Fig. 2 mit ei-
ner gemeinsamen Seitenwand 3 besteht. Daraus erge-
ben sich zuséatzliche Vorteile:

- die GieRleistung verdoppelt sich,
- es konnen zwei unterschiedlich dicke und breite

Bander gleichzeitig vergossen werden.

Bezugszeichenliste

[0024]

1,1 Breitseitenplatte

2 AbschluB3platte (Boden)

3 Seitenplatte

4 Tauchgief3rohr

5 trichterformig erweiterter Hohlraum
6 Kanten

7 Bohrungen fur Schmiermittel
8 Kontur horizontal

9 Kontur vertikal

10 Kokille

11 Strang

12 Austrittsspalt

13 Ausziehmittel

14 Schmalseiten zum Aufbringen von Klemmkraf-
ten

15 Ausgangspunkt

16 Gielrichtung

17 Badspiegel

18 Erweiterung

Patentanspriiche

1. StranggiefRkokille zum Giel3en relativ diinner Stran-
ge aus Metall, insbesondere aus Stahl, mit ver-
gleichsweise hohen Giellgeschwindigkeiten,
gekennzeichnet durch
zwei den Gufstrang formende, kihlbare Breitsei-
tenplatten (1, 1") in vertikaler Position mit einer kiihl-
baren, bodenseitigen Abschlul3platte (2), sowie mit
wenigstens einer den formgebenden Hohlraum (5)
abschlieBenden Seitenplatte (3) und einem von
oben in den Hohlraum (5) der Kokille (10) hineinra-
genden Tauchgiefrohr (4), sowie mit einem der Sei-
tenplatte (3) entgegengesetzt angeordneten Aus-
trittsspalt (12) fir den GufRstrang (11) und Mitteln
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(13), um diesen seitwarts aus der Kokille (10) her-
auszuziehen.

StranggieRkokille nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Ausbildung eines Aufnahmeraumes fir
das Tauchgiel3rohr (4) die Breitseitenplatten (1, 1)
im der Seitenplatte (3) zugewendeten Bereich eine
Erweiterung (18) des Formhohlraumes (5) aufwei-
sen.

StranggieRkokille nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Erweiterung (18) des Formhohlraumes (5)
durch eine beliebige Kontur, einschlieB3lich linearer,
bogenférmiger, konkaver, konvexer und konkav-
konvexer Teilbereiche sowohl in vertikaler, als auch
horizontaler Richtung vorgebbar ist.

StranggieRRkokille nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die seitlichen Begrenzungslinien (8) und (9)
der Erweiterung (18) des Kokillenhohlraumes (5)
durch eine beliebige Kontur, einschlie3lich linearer,
bogenférmiger, konkaver, konvexer und konkav-
konvexer Teilbereiche vorgebbar sind.

StranggieRkokille nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breitseitenplatten (1, 1') und die
AbschluBplatte (2), aus einem Werkstoff mit sehr
guter Warmeleitfahigkeit, und die Seitenplatte (3)
aus einem Werkstoff mit deutlich geringerer War-
meleitfahigkeit besteht.

StranggieRkokille nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Konturen der die Erweiterung des Form-
hohlraumes (5) begrenzenden Kanten (6, 6') zumin-
dest in einem Hoéhenbereich der Kokille (10) in
Gielrichtung mit veranderlichem Verlauf geneigt
sind.

StranggieRRkokille nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Konturen der die Erweiterung des Form-
hohlraumes (5) begrenzenden Kanten (6, 6') zumin-
dest in einem Hoéhenbereich der Kokille (10) in
Giefrichtung mit unveranderlichem Verlauf geneigt
sind.

StranggieRkokille nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

dass sich die Erweiterung (5) bis an die Austritts-
seite (12) der Kokille (10) erstreckt.

StranggieRkokille nach einem oder mehreren der
Anspruche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Anpassung an den Schrumpf des
GuBstranges (1) die Abschluplatte (2) des Boden-
bereichs eine Verjingung in Giefrichtung, und/
oder die Breitseitenplatten (1, 1') eine Neigung aus
der Senkrechten aufweisen.

StranggieRkokille nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breitseitenplatten (1, 1') jeweils aus zwei
oder mehreren Platten mit gemeinsamem oder un-
terteiltem Kuhlkreislauf bestehen.

StranggieRkokille nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Seitenplatte (3) und/oder Breitseitenplat-
ten (1, 1') Bohrungen (7) aufweisen, durch welche
ein Schmiermittel fir den Strang wie Mineraldl, Gra-
phit oder Wachs, bzw. deren Gemische an die Ko-
killenplatten zuflihrbar ist.

Stranggielkokille nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Aufbringen von Klemiktaften auf die
Breitseitenplatten (1, 1') zumindest ein Schmalsei-
tenteil (14) zum Aufbringen von Klemmkréaften die-
sen zugeordnet ist.

StranggieRkokille nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie mit wenigstens zwei sich von einem ins-
besondere mittig angeordneten Tauchgiefl3rohr (4')
nach beiden Seiten erstreckenden Formhohlrdu-
men (5, 5') ausgebildet ist, die sich in entgegenge-
setzte Richtungen gegen die Austrittsspalte (12,
12') erstrecken.

Verfahren zum Stranggieflen von relativ diinnen
Strangen aus Metall, insbesondere aus Stahl, unter
Verwendung der Vorrichtung nach den vorgenann-
ten Anspriichen 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass Hohe und Neigung der den Kokillenboden
ausbildenden Abschluf3platte (2) sowohl vor, als
auch wahrend des Gieldvorganges veranderbar in
Gielrichtung eingestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Seitenplatte (3) vor und/oder wéhrend des
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GielRvorganges elektrisch oder mit Brennem be-
heizt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass zur Vermeidung eines Kontaktes der Schmel-
ze mit Luftsauerstoff auf den Badspiegel (17) ein
herkémmliches GieRpulver aufgegeben wird, wobei
die sich bildende Schlacke mit dem Strang (11) in
Giefdrichtung (16) transportiert und auRerhalb der
Kokille (10) durch einen Luft- oder Wasserstrahl ab-
geblasen wird.
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