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©  Verfahren  und  Einrichtung  zum  Horizontalstranggiessen  von  flüssigen  Metallen,  insbesondere  von  Stahl. 
(57)  Bei  diesem  Verfahren  zum  Horizontalstranggießen  von 
flüssigen  Metallen,  insbesondere  von  Stahl,  steht  das  Gieß- 
metall  in  der  gekühlten  Horizontalstranggießkokille  (5)  unter 
dem  Einfluß  der  Schwerkraft  im  Vorratsbehälter  (3),  und 
außerdem  wirken  zusätzliche,  elektromagnetisch  erzeugte 
Kräfte  auf  das  Gießmetall  in  Gießrichtung. 

Zwecks  Lösung  der  Probleme,  die  durch  die  Verbindung 
von  Vorratsgefäß  (3)  und  Horizontalstranggießkokille  (5)  als 
kritische  Stelle  an  der  Einrichtung  entstehen,  wobei  hochbe- 
anspruchte  Einrichtungsteile,  wie  z.B.  der  Vorratsbehälter  (3), 
das  Ausflußrohr  (13),  die  Horizontalstranggießkokille  (5) 

f>  leicht  zugänglich  sein  müssen,  und  um  die  grundsätzlichen 
^   metallurgischen  Voraussetzungen  für  das  Horizontalstrang- 

gießen  zu  erfüllen,  wird  vorgeschlagen,  daß  der  Flüssigme- 
tallspiegel  (33)  im  Vorratsbehälter  (3)  kontinuierlich  zumin- 

|^  dest  auf  der  Höhe  des  höchsten  Punktes  am  Umfang  des 
Kokillenquerschnitts  der  an  der  Eingießöffnung  (22)  während 
des  Gießens  offenen  Horizontalstranggießkokille  (5)  gehalten 

lf)  wird  und  daß  die  resultierende  elektromagnetische  Axialkraft 
flf)  innerhalb  der  Länge  der  Horizontalstranggießkokille  (5)  kon- 
O  tinuierlich  auf  eine  Größe  geregelt  wird,  bei  der  dem  Flüssig- 

metall  im  offenen  Querschnitt  (Flüssigmetallfront  23)  der 
O  Horizontalstranggießkokille  (5)  zumindest  das  Gleichgewicht 

gehalten,  währenddem  der  Gußstrang  (6)  kontinuierlich 
Qi  abgezogen  wird. 
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B e i   diesem  Verfahren  zum  Horizontalstranggießen  von 
flüssigen  Metallen,  insbesondere  von  Stahl,  steht  das  Gieß- 
metall  in  der  gekühlten  Horizontalstranggießkokille  (5)  unter 
dem  Einfluß  der  Schwerkraft  im  Vorratsbehälter  (3),  und 
außerdem  wirken  zusätzliche,  elektromagnetisch  erzeugte 
Kräfte  auf das Gießmetall  in  Gießrichtung. 

Zwecks  Lösung  der  Probleme,  die  durch  die  Verbindung 
von  Vorratsgefäß  (3)  und  Horizontalstranggießkokille  (5)  als 
kritische  Stelle  an  der  Einrichtung  entstehen,  wobei  hochbe- 
anspruchte  Einrichtungsteile,  wie  z.B.  der Vorratsbehälter  (3), 
das  Ausflußrohr  (13),  die  Horizontalstranggießkokille  (5) 
leicht  zugänglich  sein  müssen,  und  um  die  grundsätzlichen 
metallurgischen  Voraussetzungen  für  das  Horizontalstrang- 
gießen  zu  erfüllen,  wird  vorgeschlagen,  daß  der  Flüssigme- 
tallspiegel  (33)  im  Vorratsbehälter  (3)  kontinuierlich  zumin- 
dest  auf  der  Höhe  des  höchsten  Punktes  am  Umfang  des 
Kokillenquerschnitts  der  an  der  Eingießöffnung  (22)  während 
des  Gießens  offenen  Horizontalstranggießkokille  (5)  gehalten 

wird  und  daß  die  resultierende  elektromagnetische  Axialkraft 
innerhalb  der  Länge  der  Horizontalstranggießkokille  (5)  kon- 
i  tinuierlich  auf  eine  Größe  geregelt  wird,  bei  der  dem  Flüssig- 
metall  im  offenen  Querschnitt  (Flüssigmetallfront  23)  der 
Horizontalstranggießkokille  (5)  zumindest  das  Gleichgewicht 
gehalten,  währenddem  der  Gußstrang  (6)  kontinuierlich 

abgezogen  wird. 





Die  Er f indung   b e t r i f f t   ein  Verfahren   und  eine  zu  dessen  Ausübung  b e s o n d e r s  

v o r t e i l h a f t e   E i n r i c h t u n g   zum  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n   von  f l ü s s i g e n   M e t a l l e n ,  

i n s b e s o n d e r e   von  S t a h l ,   bei  dem  das  Gießmetal l   in  der  gekühl ten   H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   unter  dem  Einf luß   der  Schwerkraf t   im  V o r r a t s b e h ä l t e r  

s t e h t   und  außerdem  z u s ä t z l i c h e ,   e l e k t r o m a g n e t i s c h   e r z e u g t e   Kräf te   auf  das  

Gießmeta l l   in  G ieß r i ch tung   w i r k e n .  

Das  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n   e r s p a r t   ein  Biegen  des  sich  abkühlenden  Guß- 

s t r a n g e s   in  die  H o r i z o n t a l e ,   ebenso  aufwendige,   in  die  Höhe  bauende  G e r ü s t e .  

Dem  S e n k r e c h t g i e ß e n   mit  ansch l i eßendem  Umlenken,  dem  Oval bogen-  o d e r  

Kre i sbogen-Gießen   gegenüber  sind  beim  H o r i z o n t a l g i e ß e n   B i e g e k r ä f t e   n i c h t  

e r f o r d e r l i c h .  

Dem  größeren   Aufwand  an  Gerüs thöhe   bei  v e r t i k a l   a n g e o r d n e t e r   S t r a n g g i e ß v o r -  

r i c h t u n g   gegenüber  s tößt   der  Hor i zon ta lguß   auf  bestimmte  S c h w i e r i g k e i t e n ,  

die  i n s b e s o n d e r e   von  der  h o r i z o n t a l e n   Lage  des  Gu3st rangs   während  d e r  

Abkühlung  des  Gießmeta l l s   h e r r ü h r e n .   Das  h o r i z o n t a l e   G ießve r f ah ren   s c h l i e ß t  

n icht   aus,  daß  der  bei  der  E r s t a r r u n g   des  Gießmeta l l s   e n t s t e h e n d e   Lunker  

nicht   wieder   mit  f l ü s s i g e m   Metall  g e f ü l l t   wird  und  daß  der  Lunker  in  den 

oberen  Q u e r s c h n i t t s b e r e i c h   des  G i e ß s t r a n g e s   verschoben  wird.  V e r u n r e i n i -  

gungen  des  Gießmeta l l s   u n t e r l i e g e n   e iner   gewissen  Unsymmetrie  beim  E n t -  

mischen  und  A b s e t z e n .  

Die  E i n r i c h t u n g e n   zum  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n   lassen   mehrere  U n z u l ä n g l i c h -  

ke i t en   erkennen.   Soweit  d iese   E i n r i c h t u n g e n   nach  dem  P r inz ip   a r b e i t e n ,   den 

Strang  h e r a u s z u z i e h e n ,   wobei  Gießmetal l   aus  dem  V o r r a t s b e h ä l t e r   in  die  H o r i -  

z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   n a c h f l i e ß t ,   is t   die  Verbindung  von  Vor ra t sge fäß   und 

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   s t e t s   eine  k r i t i s c h e   S t e l l e   an  der  E i n r i c h t u n g .  

Je  nach  den  E i g e n s c h a f t e n   des  f l ü s s i g e n   G i e ß m e t a l l s ,   dessen  G i e ß t e m p e r a t u r  

über  1500'C  be t ragen   kann,  müssen  hochbeansp ruch te   E i n r i c h t u n g s t e i l e ,   wie  z .  

B.  der  V o r r a t s b e h ä l t e r ,   das  A u s f l u ß r o h r ,   die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   f ü r  

eine  W i e d e r i n s t a n d s e t z u n g   nach  mehreren  Abgüssen  l e i c h t   zugängl ich   se in .   Auf 

der  anderen  Seite  v e r b i e t e n   m e t a l l u r g i s c h e   E r f o r d e r n i s s e ,   die  E i n r i c h t u n g s -  

t e i l e   so  weit  zu  v e r e i n f a c h e n ,   daß  b e i s p i e l s w e i s e   das  Gießmetal l   nur  in  oben 

offenen  Rinnen  vom  V o r r a t s b e h ä l t e r   in  die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   g e l e i t e t   w i r d .  



Es  i s t   schon  v o r g e s c h l a g e n   worden  (DE-AS  12  96  747,  IPC  B22D,  11 /10) ,   z u r  

Zufuhr  e iner   m e t a l l i s c h e n   Schmelze  aus  einem  V o r r a t s b e h ä l t e r   z w i s c h e n  

diesem  und  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   einen  h o r i z o n t a l e n   Kanal  v o r z u -  

sehen,  wobei  eine  m a g n e t i s c h e   Pumpe  um  den  Kanal  angeordnet   i s t .   Zweck  d e r  

magne t i schen   Pumpe  i s t   es,  das  f l ü s s i g e   Metall  in  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   s t änd ig   u n t e r   Druck  zu  h a l t e n ,   wodurch  auch  ein  hoher  F ü l l u n g s -  

grad  des  Innenraums  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   e r z i e l t   werden  s o l l .  

Die  bekannte   Lösung  geht  im  Ergebnis  davon  aus, .  daß  man  mit  der  v o r g e s c h l a -  

genen  G e s t a l t u n g   außerdem  den  sich  gewöhnlich  im  oberen  Teil  des  P r o d u k t e s  

während  des  E r s t a r r e n s   b i ldenden   Hohlraum  (Lunker)  vermeiden  oder  z u m i n d e s t  

wei tgehend  v e r k l e i n e r n   könne.  Eine  w e i t e r e   Wirkung  des  Druckes  in  der  H o r i -  

z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   wird  darin  gesehen,   daß  der  Wärmeaustausch  zwischen  

dem  Gießmeta l l   und  den  Wänden  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   v e r b e s s e r t   würde 

und  das  E r s t a r r e n   e r l e i c h t e r t   werde .  

Das  bekannte   Ve r fah ren   a r b e i t e t   zwar  w e i t e s t g e h e n d   unter   L u f t a b s c h l u ß ,   so 

daß  Reox ida t ionen   des  f l ü s s i g e n   Gießmeta l l s   nicht   zu  b e f ü r c h t e n   s ind.   Die 

Verbindung  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   mit  dem  V o r r a t s b e h ä l t e r   u n t e r  

Anwendung  eines  h o r i z o n t a l e n   Kanals  aus  h i t z e b e s t ä n d i g e m   Mater ia l   f ü h r t  

jedoch  n icht   nur  zu  r e l a t i v   hohen  Wärmever lus ten  und  zu  e ine r   u n g ü n s t i g e n  

langen  T r a n s p o r t s t r e c k e   des  f l ü s s i g e n   M e t a l l s ,   sondern  auch  zu  e iner   ungün- 

s t i g e n   V o r r i c h t u n g ,   die  während  des  Be t r i ebs   nur  schwier ig   zu  k o n t r o l l i e r e n ,  

zu  handhaben  und  außerdem  s t ö r u n g s a n f ä l l i g   i s t .  

Der  v o r l i e g e n d e n   E r f indung   l i e g t   die  v e r f a h r e n s t e c h n i s c h e   Aufgabe  z u g r u n d e ,  

das  Gießmetal l   auf  kürzes tem  Wege,  d.  h.  ohne  T e m p e r a t u r v e r l u s t e ,   h o r i z o n -  

tal  zu  v e r g i e ß e n ,   dabei  enge  und  lange  Zu füh rungskanä le   zu  vermeiden,   d . h .  

große  Mengen  Gießmeta l l   pro  Z e i t e i n h e i t   abzugießen  und  i n s b e s o n d e r e   den 

F ü l l u n g s g r a d   in  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   für  größere   K o k i l l e n q u e r -  

s c h n i t t e   noch  w e i t e r   zu  s t e i g e r n ,   f e r n e r   die  v o r r i c h t u n g s t e c h n i s c h e   Aufgabe ,  

eine  U n a b h ä n g i g k e i t   zwischen  V o r r a t s b e h ä l t e r   und  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   zu 

s cha f f en   und  dadurch  eine  l e i c h t e   Z u g ä n g l i c h k e i t   und  A u s b a u f ä h i g k e i t   d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  w e i t e r e r   E i n r i c h t u n g s t e i l e   zu  e r z i e l e n .  



Der  v e r f a h r e n s t e c h n i s c h e   Teil  der  E r f i n d u n g s a u f g a b e   wird  dadurch  g e l ö s t ,  

daß  der  F l ü s s i g m e t a l l s p i e g e l   im  V o r r a t s b e h ä l t e r   k o n t i n u i e r l i c h   z u m i n d e s t  

auf  der  Höhe  des  höchsten  Punktes  am  Umfang  des  K o k i l l e n q u e r s c h n i t t s   d e r  

an  der  E ing ießöf fnung   während  des  Gießens  offenen  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   geha l t en   wird  und  daß  die  r e s u l t i e r e n d e   e l e k t r o m a g n e t i s c h e   A x i a l k r a f t  

i n n e r h a l b   der  Länge  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   k o n t i n u i e r l i c h   auf  e i n e  

Größe  g e r e g e l t   wird,  bei  der  dem  F l ü s s i g m e t a l l   im  offenen  Q u e r s c h n i t t   d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   zumindest   das  Gle ichgewich t   geha l t en ,   währenddem 

der  G ießs t r ang   k o n t i n u i e r l i c h   abgezogen  wird.   Der  besondere   Vor te i l   d i e s e r  

Maßnahmen  beruht  auf  der  E r k e n n t n i s ,   daß  der  F l ü s s i g m e t a l l s ä u l e   in  e inem 

b e l i e b i g e n   L ä n g e n a b s c h n i t t   i n n e r h a l b   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   j e w e i l s  

mit  r ege lba rem  Druck  e n t g e g e n g e w i r k t   wird  und  g l e i c h z e i t i g   die  e n t g e g e n w i r k e n d e  

Kraf t   t e i l s   als  Druck  der  F l ü s s i g m e t a l l s ä u l e   im  V o r r a t s b e h ä l t e r ,   t e i l s   a l s  

e l e k t r o m a g n e t i s c h   e r zeug t e   A x i a l k r a f t   aufgebaut   wird.  Obgleich  die  H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   an  der  E i n g i e ß ö f f n u n g   u n v e r s c h l o s s e n   i s t ,   g e l i n g t   es  a u f g r u n d  

des  v o r g e s c h l a g e n e n   V e r f a h r e n s ,   das  Gießmetal l   in  großen  Mengen  und  auf  e i n e  

sehr  e in fache   Art  zuzu füh ren .   Dabei  i s t   der  Zufuhrweg  sehr  kurz,   so  daß  e i n e  

sehr  genaue  T e m p e r a t u r s t e u e r u n g   während  des  Abgießens  e i n g e h a l t e n   werden  kann.  

Das  Gießmeta l l   i s t   f e r n e r   auch  bei  einem  solchen  Verfahren  nicht  der  R e o x i -  

da t ion   durch  den  L u f t s a u e r s t o f f   a u s g e s e t z t .   Das  Verfahren  g e s t a t t e t   e i n e  

p r o b l e m l o s e   E inspe isung   des  F l ü s s i g m e t a l l s   in  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e .  

Das  e r f indungsgemäße   Verfahren   e igne t   sich  l e t z t e n e n d e s   zu  e iner   nahezu 

vollkommenen  Abstimmung  von  F l ü s s i g m e t a l l d r u c k ,   G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   und 

e l e k t r o m a g n e t i s c h e r   Kraft  i n n e r h a l b   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e .  

Der  E in f luß   des  F l ü s s i g m e t a l l d r u c k s   i n n e r h a l b   eines  L ä n g e n a b s c h n i t t s   d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   bei  den  Abkühlungsvorgängen  kann  außerdem 

dadurch  zu rückgedräng t   werden,  daß  der  Gießsp iege l   im  V o r r a t s g e f ä ß   um  das  

Mehrfache  der  G i e ß q u e r s c h n i t t s h ö h e   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   ü b e r  

deren  t i e f s t e m   Punkt  des  G i e ß q u e r s c h n i t t s   geha l t en   w i r d .  



Nach  e i n e r   z u s ä t z l i c h e n   Verbesse rung   des  Ver fah rens   wird  v o r g e s c h l a g e n ,   daß 

die  e l e k t r o m a g n e t i s c h e   Kraft   als  Regelgröße  für  die  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   h ö h e r  

als  die  G l e i c h g e w i c h t s k r a f t   e i n g e s t e l l t   und  dann  auf  die  g e f o r d e r t e   G i e ß -  

g e s c h w i n d i g k e i t   abwärts  g e r e g e l t   wird.   Hierbei  wirkt   die  e l e k t r o m a g n e t i s c h  

e r z e u g t e   Kraft   dem  F l ü s s i g m e t a l l d r u c k   i n n e r h a l b   des  V o r r a t s g e f ä ß e s   en tgegen ,   so 

daß  der  F l ü s s i g m e t a l l s t r o m   aus  dem  V o r r a t s g e f ä ß   in  gewünschten  Grenzen  geb rems t  

werden  k a n n .  

Die  V o r r i c h t u n g   zur  Ausübung  des  e r f indungsgemäßen   Ver fahrens   be s t eh t   g a t t u n g s -  

gemäß  im  w e s e n t l i c h e n   aus  einem  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   v o r g e s c h a l t e t e n  

V o r r a t s g e f ä ß   und  e iner   um  die  S t r a n g a c h s e   v e r l a u f e n d e n   e l e k t r i s c h   e r r e g b a r e n  

M a g n e t s p u l e .  

Der  v o r r i c h t u n g s t e c h n i s c h e   Teil  der  E r f i n d u n g s a u f g a b e   wird  darauf   au fbauend  

dadurch  g e l ö s t ,   daß  an  dem  V o r r a t s g e f ä ß   ein  sich  h o r i z o n t a l   e r s t r e c k e n d e s  

A u s f l u ß r o h r   mit  einem  in  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   h i n e i n r a g e n d e n  

A b s c h n i t t   vorgesehen  i s t   und  daß  sich  die  Magnetspule   zumindest   etwa  auf  den 

L ä n g e n a b s c h n i t t   des  i n n e r h a l b   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   b e f i n d l i c h e n  

A b s c h n i t t e s   des  A u s f l u ß r o h r e s   e r s t r e c k t .   Diese  Lösung  g e w ä h r l e i s t e t   e i n e  

U n a b h ä n g i g k e i t   von  V o r r a t s b e h ä l t e r   und  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e ,   die  im 

B e t r i e b   e iner   dauernden  K o n t r o l l i e r b a r k e i t   u n t e r l i e g e n .   Ferner  löst   d i e s e  

Anordnung  e r s tma l s   die  Aufgabe  i n n e r h a l b   e ine r   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   e i n e  

F l ü s s i g m e t a l l f r o n t   zu  b i l d e n ,   d.  h.  ein  h o r i z o n t a l e s   Aus laufen   der  e i n s e i t i g  

o f fenen   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   zu  v e r m e i d e n .  

Die  V o r r i c h t u n g   kann  we i t e r   v e r b e s s e r t   werden.  Eine  so lche   V e r b e s s e r u n g  

e r g i b t   s i ch ,   wenn  die  Magnetspule   die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   an  d e r  

E i n g i e ß ö f f n u n g   ü b e r r a g t .   Diese  Maßnahme  g e w ä h r l e i s t e t ,   daß  die  F l ü s s i g -  

m e t a l l f r o n t   den  Rand  der  E i n g i e ß ö f f n u n g   an  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e  

n ich t   e r r e i c h e n   kann.  

Die  E i n s t e l l u n g   der  F l ü s s i g m e t a l l f r o n t   und  g l e i c h z e i t i g   die  B e e i n f l u s s u n g  

der  am  Ausgang  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   vorhandenen  S t r a n g s c h a l e n -  

dicke  kann  auf  der  Grundlage  e ines   we i t e ren   Merkmals  noch  v e r s t ä r k t   werden .  



Dazu  i s t   v o r g e s e h e n ,   daß  die  Magnetspule  in  den  Richtungen  der  S t r a n g a c h s e  

v e r s t e l l b a r   g e l a g e r t   i s t .  

Die  a n z u s t r e b e n d e   K o n z e n t r a t i o n   des  I n d u k t i o n s f e l d e s   in  dem  Raum  zwischen  

der  I n n e n f l ä c h e   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  der  Außenf läche   des  

E i n f ü l l r o h r e s   wird  f e r n e r   aufgrund  e ine r   d e r a r t i g e n   G e s t a l t u n g   e r z i e l t ,   daß 

das  A u s f l u ß r o h r   an  s e i n e r   Außenfläche  zusammen  mit  der  I n n e n f l ä c h e   d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   einen  R ingspa l t   b i l d e t .   Die  e l e k t r i s c h e n   Induk-  

t i o n s k r ä f t e   wirken  h ie rbe i   in  n a t ü r l i c h e r   Weise  schon  v o r t e i l h a f t ,   a l s  

durch  ihre  Wirkung  Wärme  zugeführ t   und  somit  ein  E r s t a r r e n   in  dem  als  Ab- 

d ich tung   wirkenden  Ringraum  vermieden  werden  kann .  

Für  die  Bildung  e ine r   S t r a n g s c h a l e   i n n e r h a l b   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   wirkt   u n t e r s t ü t z e n d ,   daß  gemäß  einem  anderen  Erf indungsmerkmal  das 

A u s f l u ß r o h r   zumindest   in  seinem  Mündungsbereich  eine  v e r j ü n g t e   Außenkontur  

a u f w e i s t .   Diese  Maßnahme  g e w ä h r l e i s t e t ,   daß  das  A u s f l u ß r o h r   mit  d i e s e r  

Formgebung  s t e t s   im  f l ü s s i g e n   Metall  a r b e i t e t   und  die  Bildung  von  E r s t a r -  

rungszonen  n ich t   b e e i n t r ä c h t i g t .  

B e t r i e b s m ä ß i g   güns t ig   i s t   außerdem,  daß  das  V o r r a t s g e f ä ß   in  den  R ich tungen  

der  S t r a n g a c h s e   a n s t e l l b a r   i s t .   Die  A n s t e l l b a r k e i t   is t   h ier   im  Sinn  e i n e r  

J u s t i e r b a r k e i t   in  bezug  auf  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  in  bezug 

auf  die  M ö g l i c h k e i t   zu  sehen,  das  V o r r a t s g e f ä ß   s c h n e l l s t e n s   aus  d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   zu  e n t f e r n e n   oder  umgekehrt ,   bei  G ießbeg inn  

e i n z u f ü h r e n .   Diese  Ges ta l tung   s i c h e r t   die  vollkommene  Z u g ä n g l i c h k e i t   d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   sowie  die  g e t r e n n t e   Handhabung  des  V o r r a t s g e f ä ß e s .  

Gle ichmäßige   A b k ü h l u n g s v e r h ä l t n i s s e   bei  güns t igen   Bedingungen  für  das  Zufüh-  

ren  des  F l ü s s i g m e t a l l s   werden  f e rne r   dadurch  e r z i e l t ,   daß  das  Vor ra t sge fäß   in  

v e r t i k a l e r   Richtung  j u s t i e r b a r   i s t .  

Die  v o r g e s c h l a g e n e   E i n r i c h t u n g   kann  s c h l i e ß l i c h   noch  in  einem  b r e i t e r e n  

Bereich  des  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n s   angewendet  werden.  Nach  einem  d i e s b e -  



zügl ichen   Vorschlag   i s t   das  V o r r a t s g e f ä ß   als  V e r t e i l e r g e f ä ß   für   e ine  Mehr-  

s t r a n g g i e ß e i n r i c h t u n g   a u s g e b i l d e t   und  im Abstand  von  zwei  b e n a c h b a r t e n  

Gießadern  j e w e i l s   mit  einem  A u s f l u ß r o h r   ve rsehen .   Auch  h ie r   können  d i e  

b e r e i t s   erwähnten  Merkmale  als   Verbesserungen   der  Erf indung  n ü t z l i c h   s e i n .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   des  e i n r i c h t u n g s t e c h n i s c h e n   Tei l s   der  E r f indung   i s t  

in  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t   und  wird  im  folgenden  näher  b e s c h r i e b e n .  

Außerdem  wird  das  e r f i ndungsgemäße   Ver fahren   anhand  der  E i n r i c h t u n g   b e -  

s c h r i e b e n .  

Es  z e i g e n :  

Fig.  1  die  G e s a m t a n s i c h t   e ine r   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß a n l a g e   von  der  S e i t e  

g e s e h e n ,  

Fig.  2  einen  s e n k r e c h t e n   Q u e r s c h n i t t   durch  die  P a r t i e   von  V o r r a t s b e h ä l t e r ,  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  Magnetspule  im  v e r g r ö ß e r t e n   M a ß s t a b .  

Die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß a n l a g e   (Fig.  1)  wird  aus  der  Gießpfanne   1  über  den 

Ausguß  2  g e s p e i s t .   Das  f l ü s s i g e   Me ta l l ,   wie  z.  B.  S t a h l ,   mit  e i n e r   Tempera-  

tur   von  über  1500*C  ge l ang t   dabei  in  das  V o r r a t s g e f ä ß   3,  das  m i t t e l s   des  

V e r s c h l u s s e s   4  von  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  a b t r e n n b a r   i s t .   D e r  

i nne rha lb   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  g e b i l d e t e   Gußstrang  6  wird  i n  

der  Kühlzone  7  w e i t e s t g e h e n d   abgekühl t   und  während  d i e s e r   Zeit   m i t t e l s   de s  

T r e i b g e r ü s t e s   8  t r a n s p o r t i e r t   und  dabei  über  den  Rollgang  9  auf  den  B r e n n -  

s c h n e i d r o l l g a n g   1 0  b e f ö r d e r t   und  danach  m i t t e l s   der  B r e n n s c h n e i d m a s c h i n e  

11  in  T e i l l ä n g e n   g e s c h n i t t e n .   Die  a b g e s c h n i t t e n e n   T e i l l ä n g e n   g e l a n g e n  

auf  der  Q u e r f ö r d e r s t r e c k e   12  in  eine  W e i t e r v e r a r b e i t u n g .  

Das  V o r r a t s g e f ä ß   3  i s t   mit  einem  A u s f l u ß r o h r   13  versehen  (Fig.   2),  das  s i c h  

ho r i zon t a l   in  das  Innere  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  e r s t r e c k t .   Die  

Länge  des  A u s f l u ß r o h r e s   13  r i c h t e t   sich  m i t t e l b a r   nach  der  pro  Z e i t e i n h e i t  

z u g e f ü h r t e n   Gießmeta l lmenge   und  u n m i t t e l b a r   nach  den  Abmessungen  d e r  



H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5.  Das  Aus f luß roh r   13  i s t   der  angewende ten  

K ü h l u n g s i n t e n s i t ä t   in  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  und  der  zu  e r w a r -  

tenden  S t r a n g s c h a l e n b i l d u n g   6a  e n t s p r e c h e n d ,   die  einen  s p i t z e n   Winkel  mi t  

der  S t r angachse   14  b i l d e t ,   sich  s t e t i g   ver jüngend  a u s g e b i l d e t .   A n s t e l l e   d e r  

v e r j ü n g t e n   Außenkontur   15  kann  auch  eine  absa t zwe i se   Verjüngung  Anwendung 

f i n d e n ,   die  im  Mündungsbere ich   16  vorgesehen  wird.  Das  A u s f l u ß r o h r   13  b e -  

s t eh t   aus  f e u e r f e s t e m   M a t e r i a l ,   aus  dem  ü b l i c h e r w e i s e   die  T a u c h a u s g ü s s e  

für  S t a h l s t r a n g g i e ß a n l a g e n   h e r g e s t e l l t   s i n d .  

Die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  i s t   in  bekannter   Art  aus  Kupfer  h e r g e -  

s t e l l t ,   w a s s e r g e k ü h l t   und  wird  k o n z e n t r i s c h   zur  S t r a n g a c h s e   14  m i t t e l s   des  

O s z i l l a t i o n s a n t r i e b s   17  h in-   und  herbewegt ,   um  den  g e b i l d e t e n   Gußstrang  6 

von  der  I n n e n f l ä c h e   5a  f o r t l a u f e n d   zu  l ö s e n .  

E b e n f a l l s   k o n z e n t r i s c h   zur  S t r a n g a c h s e   14  bzw.  zur   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   5  is t   die  Magne tspu le   18  angeordne t .   Sie  ist   entweder  mit  d e r  

s t a r r e n   oder  o s z i l l i e r e n d e n   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  verbunden  o d e r  

(wie  g e z e i c h n e t )   auf  einem  g e t r e n n t e n   Rahmen  19  b e f e s t i g t ,   der  die  no twen-  

digen  Ansch lüsse   für  die  e l e k t r i s c h e   E n e r g i e z u f u h r   und  für  K ü h l w a s s e r  

a u f w e i s t .   Die  Magnetspule   18  e r s t r e c k t   sich  über  den  L ä n g e n a b s c h n i t t   20,  

der  g l e i c h z e i t i g   einen  gewissen  A b s c h n i t t   13a  des  A u s f l u ß r o h r e s   13  ü b e r -  

deckt .   Die  im  Sinn  der  Er f indung  mit  einem  "Uberdeckungsgrad"   a n g e o r d n e t e n  

k o n z e n t r i s c h e n   L ä n g e n a b s c h n i t t e   der  Magnetspule  18,  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   5 

und  des  A u s f l u ß r o h r e s   13  b i l den   p r a k t i s c h   ein  " e l e k t r i s c h e s   V e n t i l " ,   das  

den  Rückfluß  von  F l ü s s i g m e t a l l   entgegen  der  S t r ö m u n g s r i c h t u n g   21  v e r h i n -  

d e r t .  

Die  an  der  E i n g i e ß ö f f n u n g   22  während  des  Be t r i ebes   offene  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   5  wird  aus  S i c h e r h e i t s g r ü n d e n   noch  um  einen  bestimmten  B e t r a g  

von  der  Magnetspule  18  ü b e r r a g t .   Dieser   Betrag  an  Länge  kann  auch,  j e  

nachdem,  wo  sich  die  F l ü s s i g m e t a l l f r o n t   23  e i n s t e l l t ,   noch  n a c h t r ä g l i c h  

geänder t   werden.  Dazu  i s t   die  Magnetspule  18  m i t t e l s   Rollen  24  auf  e i n e r  

zur  S t r angachse   14  p a r a l l e l e n   Bahn  25  in  den  Richtungen  26  a n s t e l l -  



bar.  Die  e l e k t r o i n d u k t i v e   Kraf t   kann  h i e rbe i   auf  den  R ingspa l t   27  k o n z e n -  

t r i e r t   werden,  der  durch  die  I n n e n f l ä c h e   5a  der  l l o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e  

5  und  der  Außenf läche   28  des  A u s f l u ß r o h r s   13  g e b i l d e t   w i r d .  

Eine  andere  E i n s t e l l b a r k e i t   der  F l ü s s i g m e t a l l f r o n t   23  e r g i b t   sich  f e r n e r  

durch  die  E i n t a u c h t i e f e   des  A u s f l u ß r o h r e s   13,  das  an  dem  V o r r a t s b e h ä l t e r  

3  b e f e s t i g t   i s t .   Wie  g e z e i c h n e t ,   l a g e r t   der  V o r r a t s b e h ä l t e r   3  e b e n f a l l s   a u f  

Rollen  24  und  i s t   in  den  R ich tungen   26  a n s t e l l b a r .   Die  Führungsbahn  29  r u h t  

außerdem  auf  einem  Hubtich  30,  der  m i t t e l s   des  h y d r a u l i s c h e n   H u b a n t r i e b s  

31  in  den  v e r t i k a l e n   Rich tungen   32  h ö h e n v e r s t e l l b a r   i s t .   Die  H ö h e n v e r s t e l l -  

b a r k e i t   d ient   unter  anderem  zur  m i t t i g e n   E i n s t e l l u n g   des  A u s f l u ß r o h r s   13 

auf  die  S t r angachse   14.  Während  des  B e t r i e b e s   kann  eine  N a c h s t e l l u n g   de s  

A u s f l u ß r o h r s   13  in  Richtung  der  S t r a n g a c h s e   14  oder  zu  d i e s e r   s e n k r e c h t  

güns t ig   se in ,   um  einen  gewünschten  S t r ö m u n g s v e r l a u f   des  F l ü s s i g m e t a l l s  

i n n e r h a l b   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  zu  e r z e u g e n .  

Das  e r f i n d u n g s g e m ä ß e - V e r f a h r e n   wird  fo lgendermaßen   ausgeübt :   Zu  Beginn  des 

Gießvorganges   ist   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß - A u s g a n g   5b  m i t t e l s   e ines   ü b l i -  

chen  A n f a h r s t r a n g k o p f e s   v e r s c h l o s s e n   und  gegenüber  der  I n n e n f l ä c h e   5a 

m i t t e l s   D i c h t s t o f f e n   a b g e d i c h t e t .   Der  Verschluß  4  i s t   e b e n f a l l s   g e s c h l o s -  

sen  (wie  g e z e i c h n e t ) .   Sobald  das  Gießmeta l l   aus  der  Gießpfanne  1  in  den 

V o r r a t s b e h ä l t e r   3  s t römt  und  sich  ein  Gießsp iege l   33  zumindest   in  der  Höhe  d e r  

I n n e n f l ä c h e   5a  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   5  g e b i l d e t   hat ,   ö f f n e t   der  V e r -  

schluß  4,  und  die  I n d u k t i o n s s p u l e   18  wird  e i n g e s c h a l t e t .   Dabei  b i l d e t   sich  d i e  

F l ü s s i g m e t a l l f r o n t   23  aus.  In  d i e s e r   Phase  e r f o l g t   das  Ausziehen  des  s i c h  

b i l denden   Gußst ranges   6  m i t t e l s   des  T r e i b g e r ü s t e s   8,  wobei  die  Z u g k r a f t  

a n f ä n g l i c h   auf  den  A n f a h r s t r a n g   ü b e r t r a g e n   wird.  Gegen  Ende  d i e s e r   A n f a n g s p h a s e  

wird  die  Kraft  der  I n d u k t i o n s s p u l e   18  k o n t i n u i e r l i c h   en t sp rechend   der  Höhe  de s  

G i e ß s p i e g e l s   33  e l e k t r i s c h   g e s t e u e r t .   In  d iese   Steuerung  i s t   g e g e b e n e n f a l l s   d e r  

Ant r i eb   für  die  Rich tungen   26  der  I n d u k t i o n s s p u l e   18  und  der  Huban t r i eb   31  f ü r  

die  v e r t i k a l e n   Richtungen  32  mit  e i n z u b e z i e h e n .   Gegebenen fa l l s   sind  auch 

Bewegungen  des  V o r r a t s b e h ä l t e r s   3  in  den  Richtungen  26  bzw.  des  A u s f l u ß r o h r e s   13 

in  der  Steuerung  zu  b e r ü c k s i c h t i g e n .  



1.  Verfahren   zum  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n   von  f l ü s s i g e n   Me ta l l en ,   i n s b e -  

sondere   von  S t a h l ,   bei  dem  das  Gießmetal l   in  der  geküh l ten   H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   unter   dem  Einf luß  der  Schwerkra f t   im  V o r r a t s b e h ä l t e r  

s t e h t   und  außerdem  z u s ä t z l i c h e ,   e l e k t r o m a g n e t i s c h   e r z e u g t e   K r ä f t e  

auf  das  Gießmetall   in  G ieß r i ch tung   w i r k e n ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  F l ü s s i g m e t a l l s p i e g e l   im  V o r r a t s b e h ä l t e r   k o n t i n u i e r l i c h   zu-  

mindest   auf  der  Höhe  des  höchsten   Punktes  am  Umfang  des  K o k i l l e n -  

q u e r s c h n i t t s   der  an  der  E ing ießöf fnung   während  des  Gießens  o f f e n e n  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   geha l ten   wird  und  daß  die  r e s u l t i e r e n d e  

e l e k t r o m a g n e t i s c h e   A x i a l k r a f t   innerha lb   der  Länge  der  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   k o n t i n u i e r l i c h   auf  eine  Größe  g e r e g e l t   wird,   bei  der  dem 

F l ü s s i g m e t a l l   im  offenen  Q u e r s c h n i t t   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e  

zumindest   das  Gle ichgewich t   geha l t en ,   währenddem  der  G i e ß s t r a n g  

k o n t i n u i e r l i c h   abgezogen  w i r d .  



2.  Ver fahren   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  G ießsp i ege l   im  V o r r a t s g e f ä ß   um  das  Mehrfache  der  G i e ß q u e r -  

s c h n i t t s h ö h e   der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   über  deren  t i e f s t e m   Punkt  

des  G i e ß q u e r s c h n i t t s   geha l t en   w i r d .  

3.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  e l e k t r o m a g n e t i s c h e   Kraft   als  Rege lgröße   für  die  G i e ß g e s c h w i n -  

d i g k e i t   höher  als  die  G l e i c h g e w i c h t s k r a f t   e i n g e s t e l l t   und  dann  auf  d i e  

g e f o r d e r t e   G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   abwärts   g e r e g e l t   w i r d .  

4.  E i n r i c h t u n g   zur  Durchführung  des  Ver fah rens   nach  den  Ansprüchen  1  b i s  

3,  die  im  w e s e n t l i c h e n   aus  einem  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   v o r -  

g e s c h a l t e t e n   V o r r a t s g e f ä ß   und  e iner   um  die  S t r a n g a c h s e   v e r l a u f e n d e n  

e l e k t r i s c h   e r r e g b a r e n   Magnetspule  b e s t e h t ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  an  dem  V o r r a t s g e f ä ß   (3)  ein  sich  h o r i z o n t a l   e r s t r e c k e n d e s   Aus-  

f l u ß r o h r   (13)  mit  einem  in  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   (5)  h i n e i n -  

ragenden  A b s c h n i t t   (13a)  vorgesehen  i s t ,   und  daß  sich  die  Magne t spu le  

(18)  zumindest   etwa  auf  den  L ä n g e n a b s c h n i t t   (20)  des  innerha lb   d e r  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   (5)  b e f i n d l i c h e n   A b s c h n i t t e s   (13a)  des 

A u s f l u ß r o h r e s   (13)  e r s t r e c k t .  

5.  E i n r i c h t u n g   nach  Anspruch  4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Magnetspule   (18)  die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   (5)  an  d e r  

E i n g i e ß ö f f n u n g   (22)  ü b e r r a g t .  

6.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  4  und  5 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Magnetspule   (18)  in  den  Rich tungen   (26)  der  S t r angachse   (14) 

v e r s t e l l b a r   g e l a g e r t   i s t .  



7.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  4  bis  6 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  A u s f l u ß r o h r   (13)  an  s e ine r   Außenf läche   (28)  zusammen  mi t  

der  I n n e n f l ä c h e   (5a)  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   (5)  e i n e n  

R i n g s p a l t   (27)  b i l d e t .  

8.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  4  bis  7 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  A u s f l u ß r o h r   (13)  zumindest  in  seinem  Mündungsbereich  (16)  e i n e  

v e r j ü n g t e   Außenkontur   (15)  a u f w e i s t .  

9.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  4  bis  7 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n t ,  

daß  das  V o r r a t s g e f ä ß   (3)  in  den  Richtungen  (26)  der  S t r angachse   (14)  

a n s t e l l b a r   i s t .  

10.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  4  bis  8 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  V o r r a t s g e f ä ß   (3)  in  v e r t i k a l e r   Richtung  j u s t i e r b a r   i s t .  

11.  E i n r i c h t u n g   nach  den  Ansprüchen  4  bis  9 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  das  V o r r a t s g e f ä ß   (3)  als  V e r t e i l e r g e f ä ß   für  eine  M e h r s t r a n g -  

g i e ß e i n r i c h t u n g   a u s g e b i l d e t   und  im Abstand  von  zwei  b e n a c h b a r t e n  

Gießadern  j e w e i l s   mit  e i nem Aus f luß roh r   (13)  versehen  i s t .  
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