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Verfahren zum Zufiihren einer Metallschmelze und Giessmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Bei einem Verfahren zum Zufiihren einer Metall-

schmelze durch zumindest einen Durchlasskanal einer
Diise mit einem Diisenmundstiick (1) in einen Giéssspalt
zwischen Walzen, Kokillen (2, 3) oder Bindern einer
Giessmaschine wird in einem Zwischenraum (3) zwischen
dem Diisenmundstiick und den Walzen, Kokillen oder
Bindern ein Luftkissen aufgebaut, mittels dessen ein
Kriimmungsradius (r) der Metallschmelze (7) zwischen
einer Auslasséffnung (8) des Diisenmundstiickes und
einem Kontaktpunkt der Schmelze mit der Walze, der
Kokille oder dem Band beeinflusst wird.

Die Diise einer entsprechenden Giessmaschine hat ein
Diisenmundstiick (1) mit einer oberen und/oder einer
unteren Diisenwand (4, 5) mit Luftkanilen (14), welche in
einen Zwischenraum (J) zwischen Diisenmundstiick (1)
und Walze, Kokille (2, 3) oder Band der Giessmaschine
einmiinden und dort ein Luftkissen mit einem Druck (p)
ausbilden.
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1. Verfahren zum Zufiihren einer Metallschmelze durch
zumindest einen Durchlasskanal (6) einer Diise mit einem
Diisenmundstiick (1) in einen Giessspalt zwischen Walzen,
Kokillen (2, 3) oder Béindern einer Giessmaschine, dadurch
gekennzeichnet, dass in einem Zwischenraum (3) zwischen
dem Diisenmundstiick (1) und den Walzen, Kokillen (2, 3)
oder Bindern ein Luftkissen aufgebaut wird, mittels dessen
ein Kriimmungsradius (r) der Metallschmelze (7) zwischen
einer Auslassoffnung (8) des Diisenmundstiickes und einem
Kontaktpunkt (12) der Schmelze mit der Walze, der Kokille
oder dem Band beeinflusst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Luftkissen als ein hydrodynamisches Paradoxon
wirkt, mit dem das Diisenmundstiick (1) in einem vorgegebe-
nen Abstand von der Walze, der Kokille oder dem Band ge-
halten wird.

3. Zur Durchfithrung des Verfahrens gemdéss Patentan-
spruch 1 oder 2 geeignete Giessmaschine, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine obere und/oder eine untere Diisenwand
(4, 5) mit Luftkandlen (14) durchsetzt ist/sind, welche in ei-
nen Zwischenraum (J) zwischen Diisenmundstiick (1) und
Walze, Kokille (2, 3) oder Band einmiinden und dort ein
Luftkissen mit einem Druck (p) ausbilden.

4. Giessmaschine nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass iiber den Druck (p) des Luftkissens ein Kriim-
mungsradius (r) der aus dem Diisenmundstiick (1) unter ei-
nem metallostatischen Druck (prer) austretenden Metall-
schmelze (7) mit einer Oberflichenspannung (o) zwischen ei-
ner Austrittséffnung (8) und einem Kontaktpunkt (12) mit
einer Kokillenwand (9, 10) verdnderbar ist.

5. Giessmaschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich der Kriimmungsradius (r) nach dem Ver-
héltnis von Oberfldchenspannung (c) der Metallschmelze (7)
zu dem metallostatischen Druck (ppe) vermindert um den
Druck (p) des Luftkissens bestimmt.

6. Giessmaschine nach einem der Anspriiche 3—5, da-
durch gekennzeichnet, dass das Luftkissen im wesentlichen
aus einem durch die Luftkanéle (14) zugefiihrten Inertgas,
bevorzugt Argon, aufgebaut ist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zufiihren einer
Metallschmelze durch zumindest einen Durchlasskanal einer
Diise mit einem Diisenmundstiick in einen Giessspalt zwi-
schen Walzen, Kokillen oder Bindern einer Giessmaschine,
sowie eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete
Giessmaschine.

Eines der schwierigsten Probleme beim kontinuierlichen
Giessen von Metallen bietet die Zufiihrdiise, mit welcher das
flitssige Metall in den Giessspalt zwischen beispielsweise
zwei Walzen oder Raupenkokillen eingegeben wird. Gerade
bei letztgenannter Giessmaschine werden verhéltnismassig
diinne Bénder, z. B. von 20 mm Dicke und darunter, gegos-
sen. Das wiederum bedeutet, dass die Diise, insbesondere im
Bereich des Diisenmundstiicks verhéltnismassig gering di-
mensioniert sein muss.

Wesentliche Gefahren fiir die Diise kommen einmal von
den sehr hohen Temperaturen des durchfliessenden Metalls.
Es gibt nur wenig Werkstoffe, welche einer Erosion oder
Auflosung im Metall widerstehen. Unter den wenigen Werk-
stoffen, die diesen Forderungen entsprechen, ist Graphit zu
nennen. Doch Graphit bietet den Nachteil einer hohen Wiir-
meleitfahigkeit, die Warme wird so schnell von der Metall-
schmelze abgefiihrt, dass das Metall in der Diise erstarren
kann.
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Ein weiterer feuerfester Werkstoff ist eine Mischung von
30% Diatomeenerde (praktisch reine Kieselsdure in Form
von mikroskopischen Zellen), 30% lange Asbestfasern, 20%
Natriumsilikat (Trockengemisch) und 20% Kalk (zur Bil-
dung von Kalziumsilikat). Eine derartige Diise findet in der
Regel beim Vergiessen von Aluminium Anwendung, wéh-
rend beim Giessen von Stahl meist Diisen aus ZrO, oder
Z1Si0O4 verwendet werden.

Die Diise muss aber nicht nur den thermischen Bean-
spruchungen widerstehen, die sich durch die Temperaturen
des Giessmetalls ergeben, sondern gleichermassen dem dar-
aus resultierenden chemischen Angriff sowie den mechani-
schen Einwirkungen infolge von Schwingbewegungen der
Kokille oder Walze und Verbiegungen der Diise infolge des
relativ hohen Gewichts der hindurchfliessenden Schmelze.
Gerade dieses Durchbiegen fiihrt zu einem Reiben, insbeson-
dere des Diisenmundstiicks an der Walze oder der Kokillen-
wandung und damit zu einem Zerstoren der Diise.

Durch die CH-PS 508 433 ist eine Zufiihrdiise bekannt
geworden, die in der Néhe des Aussenrandes des Mund-
stiicks aussen auf ihrem ganzen Umfang mit Einlagen aus ei-
nem selbstschmierenden Werkstoff versehen ist. Diese Einla-
gen stehen gerade soweit aus der Oberfliche des Mundstiik-
kes hervor, dass jede direkte Berithrung der Diisenoberfli-
che mit den Kokillenhélften und ein Eindringen von Schmel-
ze in das Spiel zwischen Mundstiick und Kokillenhilfte ver-
hindert wird. In der Praxis wurde jedoch als Nachteil emp-
funden, dass Reibspuren der Graphiteinsitze «aktivierte»
Streifen darstellen, die eine schroffere Erstarrung aufweisen
und dementsprechend ungleichméssiges Gussgefiige, oft
auch Oberfldchenrisse, verursachen. Zur Verminderung die-
ser Nachteile bei der mechanischen Beanspruchung der
Dilise, insbesondere des Diisenmundstiicks, ist aus der
DE-OS 3 320 323 ein Verfahren bekannt, mittels dessen der
Abstand des Diisenkdrpers von den Walzen, Kokillen oder
Béndern beim Betrieb der Giessmaschine bestimmt wird.
Beispielsweise befinden sich in dem Diisenkdrper Luftkané-
le, welche in den Zwischenraum zwischen Diise bzw. Diisen-
mundstiick und Walze, Kokille oder Band einmiinden. Infol-
ge von Luftzugabe durch die Luftkandle wird in dem Zwi-
schenraum ein sog. hydrodynamisches Paradoxon aufge-
baut, welches verhindert, dass das Diisenmundstiick in Be-
riithrung mit der Walze, Kokille oder dem Band kommt.

Ein weiteres Problem bildet das sog. Hinterfliessen der
Diise durch die aus der Diise austretende Metallschmelze.
Die aus der Diise austretende Metallschmelze bildet im Be-
reich zwischen Austritts6ffnung und dem ersten Kontakt mit
den mitlaufenden Wandungen der Walze, der Kokille oder
des Bandes einen Kriimmungsradius, welche im wesentli-
chen von der Oberflichenspannung des Metalls, dem metal-
lostatischen Druck, mit dem das Metall aus der Diise aus-
tritt, und der Geschwindigkeit der mitlaufenden Wandungen
der entsprechenden Giessmaschinenteile abhédngt. Hierbei
kann es auch infolge einer friihzeitigen Erstarrung des Me-
talls zu einem Riickstau kommen, welcher bewirkt, dass das
Metall das Diisenmundstiick hinterfliesst. Diese Erschei-
nung ist sehr unangenehm, da sie den Ablauf des kontinuier-
lichen Giessens wesentlich stort und auch das Zusammen-
spiel von Diisenmundstiick und Giessmaschine behindert.

Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, ein Verfahren so-
wie eine Giessmaschine der obengenannten Art zu entwik-
keln, mittels welchem bzw. welcher ein Hinterfliessen der
Diise verhindert wird und gleichzeitig ggf. das obenbeschrie-
bene Reiben der Diise an der Kokillenwand vermieden wird.
Zur Losung dieser Aufgabe fiihrt, dass in einem Zwischen-
raum zwischen dem Diisenmundstiick und den Walzen, Ko-
killen oder Bindern ein Luftkissen aufgebaut wird, mittels
dessen ein Kriimmungsradius der Metallschmelze zwischen



einer Auslassoffnung des Diisenmundstiickes und einem
Kontaktpunkt der Schmelze mit der Walze, der Kokille oder
dem Band beeinflusst wird. Dabei konnen die in der DE-OS
3320 323 beschriebenen Vorteile des hydrodynamischen Pa-
radoxons mit den jetzt erzielten Vorteilen der Verhinderung
des Hinterfliessens der Diise gekoppelt werden.

Eine Giessmaschine zur Durchfiihrung des Verfahrens ist
in ihrer oberen und/oder unteren Diisenwand mit Luftkani-
len durchsetzt, welche in einen Zwischenraum zwischen
Diise bzw. Diisenmundstiick und Walze, Kokille oder Band
einmiinden, und dort ein Luftkissen mit einem bestimmten
Druck ausbilden. Dieser Druck des Luftkissens kann auf ei-
nen Kriimmungsradius der aus dem Diisenmundstiick unter
einem metallostatischen austretenden Metallschmelze mit ei-
ner Oberflichenspannung einwirken und ihn verindern.

Findet eine Diisein der Form Anwendung, wie sie in der
DE-OS 3 320 323 beschrieben ist, sind die Luftkanile bevor-
zugt in die metallischen Diisenversteifungsstiicke eingelassen.

Das fliissige Metall, das mit einem bestimmten Druck
Pmet> gegeben durch den statischen und dynamischen Druck
nach Bernoulli, aus der Auslassdffnung in dem Diisenmund-
stiick austritt, wiirde einen Kriimmungsradius R = O/Prmet
erzeugen, wobei ¢ die Oberflichenspannung des fliissigen
Metalls ist. Durch das Luftkissen wird ein Gegendruck p er-
zeugt, woraus sich ein Kriimmungsradius der Schmelze,
némlich R = o/(pmet — p) einstellt. Damit kann der Zwi-
schenraum zwischen Diise und Walze, Kokille oder Band im
Bereich des Diisenmundstiicks von vorneherein vergrossert
werden, ohne dass das Metall die Diise hinterfliesst. Damit
wird auch die Gefahr verringert, dass die Diise an der Walze,
Kokille oder dem Band reibt.

Weiterhin hat das Luftkissen den Vorteil, dass es die -
Kiihlung des Metalls bereits vor dessen Beriihrung mit der
Walze, Kokille oder dem Band einleitet und so beschleunigt.

Als fiir den Aufbau des Luftkissens verwendetes Gas
wird bevorzugt ein Inertgas durch die Luftkanile in den
Zwischenraum gefiihrt. Dabei bietet sich insbesondere Ar-
gon an, welches wiederum den Vorteil mit sich bringt, dass
die Oberflichenoxidation des fliissigen Metalls nach dem
Austritt aus der Diise verringert wird.
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Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung ergeben
sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiels sowie anhand der Zeichnung; diese
zeigt in ihrer einzigen Figur einen schematisch dargestellten,
quergeschnittenen Ausschnitt eines Diisenmundstiicks 1 in
Gebrauchslage zwischen zwei mitlaufenden Kokillenbinder
2 und 3 einer nicht néher gezeigten Raupenkokille. Das Dii-
senmundstiick 1 weist eine obere Diisenwand 4 und eine un-
tere Diisenwand 5 auf, zwischen denen sich ein Durchlasska-
nal 6 zur Filihrung einer Schmelze 7 eines fliissigen Metalls
befindet. Diese Schmelze 7 tritt aus einer Auslassoffnung 8
aus dem Diisenmundstiick 1 aus und gelangt zwischen die
beiden Kokillenbénder 2 und 3, wobei sie in Beriihrung mit
gekiihlten Kokillenwandungen 9 und 10 kommt. Die Kiih-
lung bewirkt, dass kurz nach der Beriihrung die Schmelze
von aussen her zu einer Metallschicht 11 zu erstarren be-
ginnt.

Je nach der Geschwindigkeit der mitlaufenden Bénder 2
und 3 im Verhltnis zu der der austretenden Schmelze 7 und
nach der Oberflichenspannung des fliissigen Metalls kann
ein Kontaktpunkt 12 der Schmelze 7 mit der Wandung 9
bzw. 10 weiter oder ndher zu der Austrittséffnung 8 liegen.
Dabei bleibt in der Regel die Geschwindigkeit der Bander 2
und 3 konstant, wihrend die Geschwindigkeit der Schmelze
7 im Durchlasskanal 6 von einem metallostatischen Druck
Pmet abhéingt. Ein Kriimmungsradius r eines gedachten
Kreisbogens zwischen Austrittsoffnung 8 und Kontaktpunkt
12 bestimmt sich dann im wesentlichen nach dem Verhiltnis
der Oberfldchenspannung zu dem metallostatischen Druck
pmet~

In den Diisenwinden 4 und 5 sind Luftkanile 14
angeordnet, welche durch Bohrungen 15 in den Zwi-
schenraum J zwischen Kokillenwand 9, 10 und Mund-
stick 1 miinden. Durch die eingefiihrte Luft wird in
dem Innenraum J ein Luftkissen ausgebildet, welches den
Krimmungsradius r beeinflusst und zwar etwa nach dem
Verhilinis von Oberfldchenspannung ¢ zu metallostati-
schen Druck ppe abziiglich des Druckes p des Luftkis-
sens.
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