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6) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum horizontalen StranggieBen, wobei Stahl von oben
in eine oszillierende Kokille (5) mit zwei Austrittséffnungen
(26, 28) eingebracht wird. In den Formhohiraumen der Kokil-
le bilden sich zwei Strange, die gekiihlt und gleichzeitig,
unabhéngig voneinander, ausgezogen werden. Im unmittel-
baren Einstrombereich des Stahles in die Kokille wird durch
Ausbildung einer heiBen Kokillenwandung (6) die Bildung
einer die Strange verbindenden Strangschale verhindert.
Der Austritt von Stahl durch die EingieB6ffnung der Kokilie
wird durch elektromagnetische Krafte verhindert, die, ent-
gegen dem ferrostatischen Druck wirkend, auch eine Ein-
schniirung des Stahls in der Kokille verursachen. Damit
wird ebenfalls die Ausbildung einer unerwiinschten Strang-
schalenbildung zwischen den beiden Strangen im Einstrém-
bereich verhindert. Um die Folgen eines eventuellen Durch-
bruchs méglichst klein zu halten, werden VerschlieBeinrich-
tungen (11) vorgesehen, die das Auslaufen von Stahl aus
den teilerstarrten Strangen verhindern.

Verfahren zum horizontalen Stranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahi.

(s)
Y
®
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Verfahren zum horizontalen Stranggiessen von Metallen,

insbesondere von Stahl

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum horizontalen
Stranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahl, wobei
der Stahl aus einem Giessgefdss von oben durch eine Ein-
guss8ffnung einer horizontalen Stranggiesskokille einge-
bracht und aus gegeniiberliegenden Austritts&ffnungen von
Formhohlrdumen dieser Kokille teilweise erstarrte Strédnge
in entgegengesetzter Richtung ausgefdrdert, weiter gekiihlt

und geflihrt werden sowie eine Vorrichtung dazu.

Zum stdrungsfreien Ausziehen eines Stranges und zur Erzie-
lung einer befriedigenden Oberfldchenqualitdt wird eine
Stranggiesskokille iiblicherweise oszilliert. Zwischen die-
ser Kokille und einem vorgeordneten, feststehenden Giess-
gefdss, wie z.B. ein Tundish, aus dem das Metall in die
horizontale Kokille seitlich eingebracht wird, muss daher
ein Zwischenraum vorgesehen werden, der diese Oszillation
erlaubt. Dieser Zwischenraum ist schwer abzudichten und

gibt auch metallurgische Probleme auf.

Eine MOglichkeit, diesen Zwischenraum zu vermeiden, ist,
den Tundish und die Kokille miteinander zu verbinden und
als Einheit gemeinsam zu oszillieren. Dies hat jedoch den
Nachteil, dass grosse Massen mit komplizierten Antrieben

zu bewegen sind.
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So ist es beim horizontalen Stranggiessen bekannt, (US-PS

4 146 078) zwischen der Austrittstffnung eines feststehen-
den Giessbehdlters und einer, mit Abstand zu diesem nachge-
ordneten.Kokille eine elektromagnetische Spule anzuordnen.
Diese Spule erzeugt ein Magnetfeld, das den flissigen
Strahl einschniirt und ihn entlang eines vorgegebenen Weges
hilt. Dadurch wird einerseits erreicht, dass eine schddli-
che Erstarrung an der Austrittsdffnung des Giessbehdlters
nicht auftritt und andererseits der ferrostatische Druck

im Bereich des Zwischenraumes zwischen Kokille und Giess-
behdlter kompensiert wird. Diese Horizontal-Giessanlage ist

zum Giessen nur eines Stranges vorgesehen.

Die Anwendung einer mit Wechselstrom beaufschlagten Spule
zur Verhinderung eines Metallaustrittes aus einer Oeffnung,
wie z.B. einer Eingiessdffnung einer vertikalen Strang-
giesskokille, in Verbindung mit einem Syphon, ist aus US-PS
4 020 890 bekannt. Ein Hinweis auf ein Stranggiessen mit
einer horizontalen Kokille, die zwei Austrittsdffnungen be-

sitzt, ist daraus nicht nahegelegt.

Es ist auch bekannt, (US-PS 3 472 309) in den senkrechten,

raufrecht stehenden Teil einer oszillierenden Kokille Stahl

einzugiessen und aus zwei daran anschliessenden, horizon-
talen Formhohlrdumen teilweise erstarrte Strdnge in zuein-
ander entgegengesetzter Richtung auszuziehen. Dabei besteht
dieser vertikale, als Metall-Reservoir dienende Teil dieser
Rokille aus feuerfestem Material und ist mit elektrischen
Spulen versehen. Diese Spulen dienen zur Aufheizung des
Metalls in dem Reservoir, um die unvermeidlichen Wirmever-
luste auszugleichen. Das eine Ende dieses vertikalen Reser-
voirs steht mit zwei Kokillen aus Kupfer in Verbindung, von
denen zwel teilweise erstarrte Strdnge in entgegengesetzter
Richtung abgezogen werden. Diese Konstruktion hat den Nach-

teil, dass sie aus Teilen von unterschiedlichem Material
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in einer komplizierten T-Form aufgebaut ist und eine grosse
zu oszillierende Masse darstellt. Ferner miissen spezielle
Aufheizmittel im feuerfesten Reservoir vorgesehen werden,
um das fliissige Metall auf der gewlinschten Temperatur zu
halten. Weitere Nachteile bestehen hinsichtlich der
schlechten Zugdnglichkeit, der ungeniigenden Sicht in die
Kokille als auch im hohen ferrostatischen Druck, der durch
die HOhenerstreckung des feuerfesten Reservoirs bedingt
ist. Weitere Schwierigkeiten ergeben sich durch die Ver-
wendung von unterschiedlichem Material mit unterschiedli-
cher Widrmeausdehnung, wodurch die Anlage stdranfdllig ist.
Ferner besteht die Gefahr des Einfrierens von Metall und
daher die Notwendigkeit,im feuerfesten Reservoir Heizspulen

einzubauen.

Diese Nachteile vermeidet teilweise eine weitere L&sung
zum Horizontalgiessen (UdSSR-PS 407 630), bei der einer,
sich ausschliesslich auf horizontal erstreckenden, nicht
oszillierten Kokille von oben mittels einer Giessdiise Me-
tall zugefilhrt wird, und an gegeniliberliegenden Austritts-
enden Gussstrdnge abgezogen werden. Dabei wird die Giess-
diise im Bereich der nichtoszillierten Kokille entlang de-
ren Ldnge in derjenigen Richtung horizontal bewegt, in der
eine grdssere Ausziehgeschwindigkeit des Stranges herrscht.
Die Bewegungsgeschwindigkeit der Giessdlise richtet sich
nach dem Verhdltnis der Ausziehgeschwindigkeiten der bei-
den, nach entgegengesetzten Richtungen ausgezogenen Strdn-—
gen. Dieses Verfahren hat den Nachteil, dass die beiden
gebildeten Strdnge {iber eine gemeinsame Strangschale mit-
einander verbunden sind, und beim Ausziehen der Strénge
diese in der Kokille gebildete Strangschale st&ndig an
einem unbestimmbaren Ort abgerissen werden muss. Zusdtz-
lich besteht der Nachteil, dass die Bewegung der Giessdiise
schwer zu kontrollieren ist, so dass eine ungleichmissige

Erstarrung und Strangschalenbildung innerhalb der Kokille
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auftritt. Ein betriebsicheres Giessen erscheint aus diesen

Griinden nicht md&glich zu sein.

Um den obgenannten Nachteil zu vermeiden, und die Abreiss-
stelle der beiden, in entgegengesetzter Richtung abgezoge-
nen Strange auf einem bestimmten Ort zu fixieren, wird in
einer weiteren bekannten LOsung (U4dSSR-PS 578 155) in eine
Einfilldffnung in der Wandung einer Kokillenanordnung Me-
tall von oben in den Formhohlraum der XKokille eingebracht.
Die Kokillenanordnung besteht dabei aus einem geraden, so-
wie einem gekriimmten Teil, womit erreicht werden sollte,
dass sich die Abreissstelle (Trennstelle) beim Uebergang
des geraden in den gekrimmten Kokillenteil ausbildet, da
dort die schwdchste, heisseste und diinnste Stelle der
Strangschale liegen sollte. Liegt diese Abreissstelle im
geraden Kokillenteil, dann wiirde, wie in dieser Patent-—
schrift ausgefiihrt, der schon gebildete Teil des Stranges
nicht in den gekriimmten Kokillenteil eintreten kdnnen und
vice versa. Eine derartige, halb-radiale Anlage zum Strang-
giessen erlaubt ebenfalls keine. betriebsichere Arbeitswei-
se, da ebenfalls ein stdndiges Abreissen der Strdnge er-
folgt; Ferner lassen sich keine gleichmdssigen Erstarrungs-
bedingungen schaffen. Da zudem eine Oszillation der Kokille
nicht m6glich ist, ist ein Ausziehen von Strdngen mit guter
Oberfldchenqualitdt und ohne Beschiddigung des Stranges

nicht gegeben.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Horizontal-Giessen zu schaffen, womit, beil
Vermeidung der vorgenannten Nachteile, grosse Metallmengen
pro Zeiteinheit wirtschaftlich und betriebsicher zu Str&n-
gen guter Qualitdt abgegossen werden kdnnen. Insbesondere
sollten die Schwierigkeiten bezliglich einer unerwinschten
Strangschalenbildung zwischen zwei in entgegengesetzter

Richtung ausgezogenen Strdngen vermieden werden, so dass
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die Strdnge gleichzeitig und voneinander unabhdngig von ei-
ner Kokille mit zwei entgegengesetzten Austritts&ffnungen
abgezogen werden kdnnen. Ebenso sollten die Schwierigkei-
ten, die im Uebergangsbereich von oszillierehder Horizon-
tal-Kokille zu vorgeordnetem Giessgefdss auftreten kdnnen,
wie z.B. Metallaustritt, vermieden werden. Eine weitere
Aufgabe der Erfindung liegt darin, nur geringe Massen zu
oszillieren, um die Oszillationseinrichtungen kostenglinstig
halten zu kOnnen. Ferner sollten die bei einem eventuellen
Durchbruch ausfliessenden Metallmengen mdglichst klein ge-

halten werden.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass in unmittelbarem
EinstrBmbereich in die Kokille die Bildung einer, die
Strdnge verbindenden Strangschale verhindert wird, durch
Kiihlung des eingebrachten Stahls zwei Strédnge gleichzeitig
gebildet und diese in zwel entgegengesetzten Richtungen

ausgezogen werden, wobeli die Kokille oszilliert wird.

Das Einfilihren des fliissigen Stahls aus einem vorgeordneten
Giessgefdss, beispielsweise einem Tundish, erfolgt mit ei-
nem Giessrohr, dessen AustrittsSffnungen unter dem Badspie-
gel der Kokille liegen. Durch die Lage des Giessrohres re-
lativ zu der Kokillenwandung und dem heissen, einfliessen-
den Stahl wird die Bildung einer unerwlinschten Strangscha-
le, die sonst die zwel Strdnge miteinander verbinden wﬁide,
verhindert.Das Giessrohr wird dabei so positioniert, dass
in diesem EinstrOmbereich genligend heisser, hoch Uber sei-
ner Liquidus-Temperatur liegender Stahl in Richtung auf

die Kokillenwandung ausstrdmt. Dadurch wird ein sogenannter
"hot-wall"-Effekt, d.h. eine heisse Kokillenwandung erzielt,
wodurch die Strangschalenbildung unterdriickt wird. Das
Giessrohr kann mehrere Austrittsdffnungen aufweiSen, aus

denen der Stahl mit genligender Intensitdt und Temperatur
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austritt, um im Zwischenraum der beiden gebildeten Strédnge
genligend Wérme'einzubringen, um die Kokillenwand heiss zu
halten. Neben dem unmittelbaren Einstrombereich wird dem
Stahl durch die gekiihlte Kokille derart viel Wdrme entzo-
gen, dass sich, unabh8ngig voneinander, zwei Strdnge aus-
bilden kénnen und gleichzeitig, in entgegengesetzter Rich-
tung, ohne Abreissen einer Strangschale ausgefdrdert werden
k6nnen. Dabei kann die Ausziehgeschwindigkeit der beiden

Strdnge variieren.

Als unmittelbarer Einstr8mbereich wird derjenige, etwa
scheibenfdrmige Abschﬂitt der Kokille quer zu ihrer Langs-
achse bezeichnet, bei dem das unter dem Badspiegel der Ko-
kille eingebrachte Metall aus dem Giessrohr austritt und
erreicht etwa, in Strangauszugsrichtung gesehen, bis knapp
nach Beginn der oberen Kokillenwandung. Durch den obgenann-
ten "hot-wall" - Effekt wird die Strangschalenbildung ent-
lang des Umfangs eines Strangquerschnittes in einer senk-

rechten Ebene in diesem Bereich verhindert.

Zur Verhinderung einer unerwiinschten Strangschalenbildung
ist es von Vorteil, dass im unmittelbaren Einstrdmbereich
radial wirkende, entgegen dem ferrostatischen Druck des
eingebrachten Stahls in der Kokille gerichtete Krafte er-
zeugt werden, die den Stahl in der Kokille einschniliren.
Diese Kr&dfte kOnnen ilber ein elektromagnetisches Feld, wel-
ches um die Kokille mittels einer elektromagnetischen Spule
erzeugt wird, wirksam werden. Durch die Einschnlirung des
Metalls im unmittelbaren EinstrOmbereich kommt der Stahl
ausser Kontakt mit der Kokillenwand. Durch das Abheben des
Stahls von der Kokillenwand bildet sich ein Spalt aus, in-
dem Zusatzstoffe, wie z.B. ein Giesspulver, zugegeben wer-

den kOnnen.

burch die elektromagnetischen Kradfte kann nicht nur ein
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Einschniiren des Stahls in der Kokille erzielt werden, son-
dern auch dessen Ausfliessen durch die Eingussdffnung der
Kokille verhindert werden. Durch diese elektromagnetische
Abdichtung wird der Badspiegel etwas nach unten gedriickt,
so dass wihrend der Kokillenoszillation der Stahl am Aus-
tritt nach oben gehindert wird. Durch die nach unten ge-
richteten elektromagnetischen Krdfte wird ebenfalls die
Bildung einer Strangschale in unmittelbarer N&he der Ein-

gussOffnung der Kokille verhindert.

An Stelle oder in Kombination mit den elektromagnetischen
Krdften kann auch unter Druck stehendes inertes Gas,; das
von oben auf den Badspiegel wirkt, den ferrostatische Druck

kompensieren.

Das Giessrohr kann mindestens eine gegen die untere Kokil-
lenwand gerichtete Ausflusstffnung aufweisen, vorteilhaft
sind jedoch zus&dtzlich zwei, gegen die seitliche Kokillen-
wand gerichtete Austritts&ffnungen vorgesehen. Beim Giessen
von breiten Brammen ist das AusstrOmen des Stahls auf die
Breitseiten hin mit mehreren Ausguss&ffnungen im Giessrohr
von Vorteil, wobel der Stahl in verschiedenen Winkeln zur

Horizontalen ausgestrdmt werden kann.

Die elektromagnetische Spule zum Abdichten kann entweder
nur im Bereich der Eingussdffnung der horizontalen Kokille

oder auch um die Kokille herum angeordnet sein.

Um zu verhindern, dass beim Auftreten eines Durchbruchs zu
viel flissiger Stahl ausl&uft, k&6nnen gegeniiberliegende
Strangschalen in Berilhrung zueinander gebracht bzw. aufein-
ander gepresst werden. Dies kann vorteilhaft geschehen
durch Anheben der Kokille mit unmittelbar daran anschlies-
senden Teilen der Strangfithrung und Sekundidrkiihlung -oder
durch geeignete Pressmittel, wie Stempel, Rollen oder sche-

renartige Mittel, die von mindestens zweil Seiten des Stran-
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ges gegeneinander bewegt werden.

bDie erfindungsgemdsse Vorrichtung ist dadurch gekennzeich-

net, dass eine elektromagnetische Spule zur Erzeugung von

elektromagnetischen Kr&ften angeordnet ist, die im Bereich

der Einguss&ffnung entgegen dem ferrostatischen Druck des
in die Kokille eingebrachten Stahles wirken, dass ein Giess-
rohr derart in der Kokille positioniert ist, dass im Zusam-
menwirken mit dem Formhohlraum im Einstr&mbereich zwischen
den beiden Strdngen eine heisse Kokillenwand entsteht, die
die Bildung einer Strangschale zwischen diesen Str&ngen ver-
hindert und dass eine Oszillationsvorrichtung zum wesentli-

chen horizontalen Oszillieren der Kokille vorgesehen ist.

Das Giessrohr wird derart positioniert bzw. die Austritts-
6ffnungen so dimensioniert, dass sich im Einstrdmbereich
der obgenannte "hot-wall"- Effekt einstellt und die Bildung
einer zusammenhdngenden, die beiden gebildeten Strdnge mit-

einander verbindenden Strangschale verhindert wird.

Die elektromagnetische Spule, im Bereich der Einguss&ffnung
angeordnet, wird elektrisch derart beaufschlagt, dass elek-
tromagnetische Krifte erzeugt werden, die den Stahl unter
Fernhaltung von der Kokillenwand einschnliren. Vorteilhaft
kann eine Giesspulverzufuhr in dem Bereich zwischen den

beiden Strdngen vorgesehen werden.

Die Oszillationseinrichtung der Kokille oszilliert vorteil-
haft mit einer Hubhohe, die kleiner ist als der Abstand
zwischen dem Giessrohr und der benachbarten Kokillenwan-

dung.

Im Rahmen der Erfindung ist es ebenfalls mdglich, eine
Mehrzahl von horizontalen Kokillen, die je zweli Austritts-

6ffnungen aufweisen, von einem gemeinsamen Tundish aus mit
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Stahl zu beschicken. Dabei k&nnen vorteilhaft fiir mehrere
nebeneinanderliegende Stringe gemeinsame Flihrungs-oder Aus-

zieheinrichtungen verwendet werden.

Anhand von Figuren werden nachfolgend Ausfihrungsbeispiele

und Details der Erfindung beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht einer horizontalen Stranggiessanlage,

Fig. 2 einen Lidngsschnitt durch den Eingussbereiéh,

Fig. 2a einen L&ngsschnitt durch den EinguSsbereich mit
zusdtzlicher Ausbildung, |

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine horizontalé‘Kokille
zum Giessen von Kniippeln und Vorbldcken,

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine horizontaleIKokille
zum Giessen von Vorbldécken oder Brammen, o

Fig. 5 einen Querschnitt einer horizontalen Kokille zum
Giessen von Vorbldcken oder Brammen, wobei die
Breitseiten der Kokille senkrecht stehen,

Fig. 6 1ist eine Ansicht einer Stranggiessaﬁlagé, teil-
weise geschnitten, mit einer Verschliesseinrich-
tung bei einem Durchbruch, '

Fig. 7 zeigt eine weitere Ausbildung der Veréchiiéssein—
richtung. ' A -

Fig. 8 =zeigt eine Ansicht einer Horizontalanlégévmit
einer weiteren Ausbildung der Verschliesseinrich-
tung, | B

Fig. 8a zeigt die Verschliesseinrichtung nach Fig.’S,

Fig. 9 =zeigt eine Ansicht der Horizontalanlage mit heb-
barer Kokille und daran anschliessendem Tell der
Strangfiihrung und Sekundarkuhlzone,

Fig.lO zeigt eine Ansicht der Horlzontalanlage mlt Rol-

' len als Verschhesselnrlchtung bei einem Durch-

bruch.

Gemdss den Figuren 1 und 2 wird das Metall, insbesondere
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Stahl, aus einem ersten Giessgefidss, beispielsweise einer
Pfanne 1 liber ein Pfannengiessrohr 2 in ein weiteres Giess-
gefdss, beispielsweise einenTundish 3 geleitet. Dabei kann
der Metallfluss zwischen der Pfanne 1 und dem Tundish 3
durch nicht dargestellte, bekannte Mittel, wie z.B. Stopfen
oder Schieber, geregelt werden. Mittels eines, am Tundish 3
angebrachten Giessrohres 4 wird der Stahl von oben in eine
sich zur Gadnze horizontal erstreckende Kokille 5 zur Erzeu-
gung von quadratischen Knilippeln der Abmessung 160 x 160 mm
eingebracht. Gegebenenfalls kann auch eine Mehrzahl von Ko-
killen durch einen Tundish mit Stahl beaufschlagt wexrden.
Die Kokille 5 hat an ihrer oberen Wandung 22 eine Einguss-
6ffnung 20, wodurch sich das Giessrohr 4 in Richtung auf
die untere Kokillenwandung 24 erstreckt. Die Kokille hat
weiters zwel gegeniiberliegende Formhohlr&ume 26 und 28, in
denen sich zwei Strdnge 30 und 32 gleichzeitig bilden? Die
den Formhohlraum bildende Wand 6 der Kokille besteht aus

einem gut wdrmeleitenden Metall, vorzugsweise Kupfer.

Die Eingussdffnung 20 liegt mit der oberen Kokillenwandung
22 in etwa der gleichen Ebene. Ferner sind die Formhohlrdu-
me 26 und 28 im wesentlichen koaxial angeordnet und er-
strecken sich im wesentlichen linear zu den zwel Austritts-
S6ffnungen der Kokille 5. Die Einguss&ffnung 20 ist so di-
mensioniert, dass nicht nur das Giessrohr 4 aufgenommen
werden kann, sondern eine horizontale Oszillation der Ko-
kille 5 durch die Oszillationseinrichtung 34 ohne Beschddi-

gqung des Giessrohres moglich ist.

Die teilweise erstarrten Strdnge 30 und 32 werden gleich-
zeitig in zZwel entgegengesetzten Richtungen durch Auszieh-
einrichtungen, beispielsweise angetriebene Ausziehrollen 9,
ausgezogen. Falls erwilinscht, k&nnen die den beiden Stré&ngen
zugeordneten Auszieheinrichtungen mit unterschiedlichen

Ausziehgeschwindigkeiten arbeiten. Es ist klar, dass zu
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Giessbeginn die beiden Formhohlr&dume der Kokille durch so-
genannte Kaltstrédnge verschlossen sind, um das Angiessen
und Ausziehen zu ermdglichen. Solche Kalt—Anfahrstrénge
sind im Stande der Technik hinreichend bekannt und werden

daher nicht weiter beschrieben.

Nach Austritt der Strdnge 30 und 32 aus der Kokille 5 wer-
den sie durch die aus Rollen 38 bestehende Strangfiihrung 36
weitergefiihrt und gestiitzt. Zwischen den Rollen 38 ist eine
geeignete Sekunddrkiihlung, z.B. in Form von Spriihdiisen 40
angeordnet, um die weitere Erstarrung des Stranges zu for-

dern.

Aus bekannten Griinden wird die Kokille 5 durch die Oszilla-
tionseinrichtung 34 oszilliert. Dabei wird iber ein An-
triebsaggregat mit einem Exzenterantrieb 10 und einem He-
bel-System 48, das mit der Kokille verbunden ist, eine im
wesentlichen horizontale Oszillationsbewegung, angedeutet
durch den Doppelpfeil 55, bewirkt. Dabei wird die Kokille
Uber Rollen 44 an Gleitfldchen 43 gefiihrt.

Die Oszillation der Kokille 5 erfolgt mit einem Hub der
kleiner ist als der Abstand 50 zwischen dem Giessrohr 4

und der inneren Begrenzungsfldche der Eingusstffnung 20.

Damit der eingebrachte Stahl aus der Einguss&ffnung 20
nicht ausfliesst, ist oberhalb der Oeffnung eine elektro-
magnetische Abdichteinrichtung in Form einer Spule 11 ko-
axial zu dieser Eingiessdffnung 20 angeordnet. Diese ist
an eine nicht gezeichnete Wechselstromguelle angeschlossen.
und erzeugt elektromagnetische Krdfte, die etwa senkrecht
auf dem Badspiegel in der Kokille einwirken. Dadurch wird

ein Austritt von Stahl durch die Oeffnung 20 verhindert.

Die nach abwdrts, und entgegen dem ferrostatischen Druck

wirkenden elektromagnetischen Kré&fte, driicken den fliissigen
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Stahl im unmittelbaren Einstr&mbereich nach unten und
schniiren ihn etwas ein. In diesem Bereich k&nnen entweder
direkt durch die Eingusst®ffnung 20 oder mit geeigneten Zu-
leitungen Zusidtze, wie z.B. ein Giesspulver oder andere
Materialien, wie z.B. Legierungselemente, zugegeben werden.
Die nach abwdrts gerichteten elektromagnetischen Krédfte
tragen ebenfalls dazu bei, die Bildung einer Strangschale
im Zwischenbereich der Str&nge 30 und 32 unterhalb der Ein-
gusstffnung 20 zu verhindern. Die Ausbildung einer die bei-
den Strdnge verbindenden Strangschale muss unter allen Um-
stdnden verhindert werden, um ein ungestdrtes Ausziehen der

Stré@nge ohne Abreissen der Strangschale zu sichern.

Durch das in den Badspiegel der Kokille eintauchende Giess-
rohr 4 wird im direkten EinstrOmbereich des Metalles in die
Kokille 5 eine heisse KokilleﬁWandung erzeugt, die die Aus-
bildung der oben erwdhnten Strangschale ebenfalls verhin-
dert. Die gewilinschte Position des Giessrohres 4 innerhalb
der Kokille 5 h&ngt von verschiedenen Giessbedingungen, wie
z.B. der Stahltemperatur, des Strangquerschnittes etc. ab.
Wird z.B. ein Brammenquerschnitt gegossen, liegt der Be-
reich 52 der Austrittsdffnungen iiblicherweise unterhalb der
Lingsachse der Kokille 5 und daher ndher der unteren Kokil-
lenwandung 24. Wesentlich ist, dass das Giessrchr 4 mit
seinem AusstrOmbereich 52 derart angeordnet ist, dass sich
eine heisse Kokillenwandung ausbilden kann, die wiederum
das Entstehen einer Strangschale zwischen den beiden

Strdngen verhindert.

Das Giessrohr 4 besitzt in seinem Ausstrdmbereich 52 eine
Mehrzahl von Austrittstffnungen, durch die der fliissige
Stahl in die Kokille 5 eingebracht wird. Durch die Aus-
trittsSffnung 56 wird der Stahl direkt in Richtung auf die
untere Kokillenwand 24 gerichtet und weitere AusgussOff-
nungen 59, 61 kdnnen gegen seitliche Kokillenwidnde oder

in Richtung der Stranglé@ngsachse der Kokille 5 gerichtet
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sein. Die Lage des Giessrohres in bezug zur Kokille bzw.
éeine Austrittsdffnungen miissen so gewdhlt werden, dass
sich die heisse Kokillenwandung ausbilden kann.

An Stelle, oder in Kombination mit der elektfoﬁagnetischen
Spule 11 kann eine Druckkammer zwischen dem Tundeh 3 und
der Kokille 5 vorgesehen werden, um abwdrts geficﬁtéte
Krdfte auf den Badspiegel in der Kokille zu efzeugén, die

dem ferrostatischen Druck entgegenwirken.

Dabei kann die Stdrke des elektromagnetischen Feldes oder
der Gasdruck selbsttdtig nach dem Badspiegel des Stahls im

Tundish 3 geregelt werden.

Dadurch, dass die Eingussdffnung 20 etwa in gleicher H&he

mit der oberen Kokillenwandung 22 liegt, kann‘dér'Tundish 3
gegenliber anderen aufwendigeren Konstruktionen ﬁgher an der
Kokille 5 angeordnet werden. Dadurch kann dexr Stdﬁl ﬁif ge-
ringeren Wirmeverlusten in die Kokille eingebracﬁﬁ ﬁérden.;
Ein weiterer Vorteil besteht im geringeren ferrostatischen'
Druck, wodurch die elektromagnetische Abdichtung einfacher

ist.

Gemdss Fig. 2a sind zusdtzliche elektromagnetiséhe Spulen
lla vorgesehern, um im Bereich der heissen Kokillénﬁandﬁng
elektromagnetische Felder aufzubauen, die durch Einschnii-
rung des Stahls einen Spalt G erzeugen. In diesen Spait
k6nnen Schmiermittel oder andere Zusatzstoffe, beispieis—
welse durch die Kokillenwandung, mittels einer Zuieitung
57 eingebracht werden. Die zus&itzlichen elektfomagnéti¥
schen Mittel k&nnen aus einer oder aus einer Méhrzéhl'von
elektromagnetischen Spulen bestehen, die im wésentlichen
entlang des Umfangs der Kokille angeordnet sein k&nnen.
Die damit erzeugten Krifte bewirken ein Abheben des fliis-
sigen Stahls im Bereich der heissen Kokillenwandung'hnd' .

tragen damit bei, die Bildung einer unerwiinschten, die
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beiden Strdnge 30 und 32 verbindenden Strangschale, zu ver-

hindern.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt einer horizontalen Kokille 5
zum Giessen von Knilippeln und Vorbl&cken. Dabei ist das
Giessrohr 4 in seinem Ausstr&mbereich 52 mit seitlichen
AusstromSffnungen 59 und einer nach abwdrts gerichteten

Ausstréomdffnung 56 versehen.

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt einer horizontalen Kokille

zum Giessen von rechteckigen Querschnitten, wie Brammen und
Vorbl&cke. Das Giessrohr 4 weist hier zusdtzlich Austritts-
8ffnungen 61 auf, die sich in der L&ngsrichtung der Kokille

erstrecken.

Fig. 5 zeigt einen Querschnitt durch eine horizontale Ko-
kille mit zwel Austrittsdffnungen zum Giessen von Brammen
cder Vorbldcken, wobel die Breitseiten 63 der Kokille in
vertikalen Ebenen liegen. Das Giessrohr 4 weist einen Aus-
str8mbereich 52 auf, der mit einer Vielzahl von Oeffnungen
65 ausgestattet ist. Dadurch wird der flilissige Stahl in ei-

nen Winkel zu den Breitseiten der Kokille ausgestromt.

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine weitere Ausbildung der An-
lage nach Fig. l. Flir den Fall eines Durchbruchs sind Ver-
schliesseinrichtungen 70 in Form von Pressstempel 72 vor-
gesehen, die, z.B. angeordnet zwischen den Strangfiihrungs-
rollen 12 und den Ausziehrollen 9 auf den Strang derart
einwirken, dass mindestens zwei gegeniiberliegende Strang-
schalen unter Druck miteinander 1in Berithrung gebracht wer-
den, so dass diese miteinander verschweissen und ein wei-

terer Ausfluss von fliissigem Stahl verhindert wird.

Eine weitere Ausbildungsform einer Verschliesseinrichtung
80 wird in den Figuren 8 und 8a dargestellt. Dabei werden

durch zweli zusammenwirkende Scherenbldtter 82 zwei gegen-—
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Uberliegende Strangschalen miteinander in Berlihrung ge-
bracht, wodurch diese Strangschalen miteinander verschweis-
sen. Hernach kann der Strang durch die gleichen Scheren 82
getrennt werden. Auch dadurch wird ein Auslaufen von fliissi-

gem Stahl aus den noch nicht erstarrten Strédngen verhindert.

Eine weitere Ausbildung einer Verschliesseinrichtung ist in
Fig. 9 dargestellt, wobei die Oszillationseinrichtung 34 im
Falle eines Durchbruchs nach oben angehoben werden‘kann,
wie durch den Doppelpfeil 90 angedeutet. Ebenfalls angeho-
ben werden dadu;ch die der Kokille benachbarten Te;le der
Strangfliihrung mit den Rollen 12 sowie die Sekund&rkiihlzone
mit den Sprihdisen 40. Durch die damit verbundene Anhebung
der Strédnge 30, 32 wird die untere Strangschale 92 an die
obere Strangschale 94 angepresst. Dadurch verschweissen die
beiden Strangschalen und verhindern ein Auslaufen des.noch
flissigen Stahls aus den Strédngen. Die Anhebung kann bei-

spielsweise durch ein Hubzylinder 95 erfolgen.

Eine weitere M&glichkeit eines unerwiinschten Ausfliessens
von Metall bei einem Durchbruch auf mindestens einem der
Strdnge zu verhindern wird in Fig. 10 dargestellt. Hierbei
wird, wie am Strang 30 gezeigt, mittels zueinander wirken-
der Rollen 102 ein Druck ausgelibt, der die gegeniiberliegen-

den Strangschalen zusammenpresst und verschweissen l&sst.
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PATENTANSPRUECHE

Verfahren zum horizontalen Stranggiessen von Metallen, ins-
besondere von Stahl, wobei der Stahl aus einem Giessgefdss
von oben durch eine Eingussdffnung einer horizontalen
Stranggiesskokille eingebracht und aus gegeniiberliegenden
Austrittsdffnungen von Formhohlrdumen dieser Kokille teil-
weise erstarrte Strdnge in entgegengesetzter Richtung aus-
geférdert, weiter gekiihlt und gefithrt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in unmittelbarem EinstrSmbereich in die
Kokille die Bildung einer; die Strdnge verbindenden Strang-
schale verhindert.wird, durch Kihlung des eingebrachten
Stahls zwei Stridnge gleichzeitig gebildet und diese in zweil
entgegengésetzten Richtungen ausgezogen werden, wobei die

Kokille oszilliert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im
unmittelbaren Eiﬁstrémbereich von oben wirkende, entgegen
dem ferrostatischen Druck des eingebrachten Stahls in der
Kokille gerichtete Kr&fte erzeugt werden, die den Stahl in

der Kokille einschnliren.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
diese Krdfte durch eine elektromagnetische Spule erzeugt

werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass dem
eingeschniirten Stahl Zusatzstoffe, wie z.B. Giesspulver,

zugegeben werden.

Verfahren nach einém der Anspriiche 1 - 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass beim Auftreten eines Durchbruchs die Kokille

- sowie unmittelbar daran anschliessende Teile der Strangfih--

rung und Sékundarkﬁhlzone nacn oben bis zur Berithrung ge-

geniiberliegender Strangschalen angehoben werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Auftreten eines Durchbruchs mindestens zwei gegeniiber-
liegende Strangschalen, in Stranglaufrichtung nach dem

Durchbruch, aneinander gepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bildung einer, die Strdnge verbindenden Strangschale durch
Ausbildung einer heissen Kokillenwandung im Zwischenbereich
der zweil Strédnge verhindert wird, und das Ausfliessen von
Stahl durch die Einguss6ffnung mittels Einwirkung von Kraf-

ten auf dem Badspiegel verhindert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bildung einer, die Stradnge verbindenden Strangschale im Be-
reich der heissen Kokillenwandung durch zus&tzliche Einwir—
kung von Krédften im Zwischenbereich der zwei Strdnge unter-

stiitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stahl durch die Eingussdffnung der horizontalen Strang-
giesskokille mittels eines eintauchenden Giessrohres einge-

bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stahl mindestens durch eine gegen die untere Kokillenwand ge-~"

richtete Austrittsdffnung des Giessrohres eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stahl durch zusdtzlich zwei, gegen die seitliche Kokillen-
wand gerichtete Austrittstffnungen des Giessrohres einge-

bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekénhzeichnet, dass
elektromagnetische Krdfte den Stahl im Zwiséhenbereich
der zwei Strédnge derart einschniiren, dass der Stéhl von der

Kokillenwand abgehoben wird.
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Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die elektromagnetischen Krdfte durch die gleichen Einrich-
tungen erzeugt werden, die zur Verhinderung des Ausflies-

sens von Stahl durch die Einguss&ffnung vorgesehen sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zusdtzlich elektromagnetische Krdfte im Zwischenbereich
der zwei Strd@nge zur Einwirkung gebracht werden, um den
fllissigen Stahl von der Kokillenwandung im Zwischenbereich
der zwei Strdnce abzuheben und einen Spalt zu formen, und

das Schmiermittel in diesen Spalt eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die EingussOffnung der horizontalen Stranggiesskokille
etwa in gleicher Ebene mit der oberen Kokillenwandung

liegt.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
der Stahl von einem Tundish als Giessgefdss durch ein Ein-
tauchen des Giessrohres eingebracht wird und der Tundish

in unmittelbarer Ndhe der Einguss&ffnung angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das Ausfliessen von Stahl durch die Einguss&ffnung durch
unter Druck stehendes Inertgas, das entgegen dem ferro-
statischen Druck des Stahls in der Kokille wirkt, verhin-

dert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die nach unten gerichtete Austrittsdffnung des Giessrohres

unter der Ldngsachse der Kokille gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Austrittsdffnung des Giessrohres mehry zur unteren als

zur oberen Kokillenwandung gehalten wird.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
im Falle eines Durchbruchs an einem Strang mindestens
zwei gegeniliberliegende Strangschalen in Berilihrung zu-

einander gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 20, dadruch gekennzeichnet,
dass mindestens Teile der Strangfiihrung und Sekundidr-

kithlzone bis zur Beriihrung gegeniiberliegender Strang-

schalen angehocben werden.

Vorrichtung zum horizontalen Stranggiessen von Metallan
insbesondere von Stahl, mit einer horizontalen Kokille,
die eine Einguss&ffnung zur Zufuhr von Stahl sowie zweil
Formhohlrdume zur gleichzeitigen Bildung von zwei
Strdngen aufweist sowie mit Einrichtungen zur Fiihrung,
Kihlung und Ausfdrderung der Strédnge, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine elektromagnetische Spule (11) zur
Erzeuqung von elektromagnetischen Krdften angeordnet
ist, dié im Bereich der EingussOffnung (20) entgegen
dem ferrostatischen‘Druck des in die Kokille (5) ein-
gebrachten Stahles wirken, dass ein Giessrohr (4) der-
art in der Kokille (5) positioniert ist, dass im Zu-
sammenwirken mit dem Formhohlraum im EinstrSmbereich
zwischen den beiden Strdgen (30, 32) eine heisse Ko-
killenwand entsteht, die die Bildung einer Strangscha-l
le zwischen diesen Strdngen (30, 32) verhindert und
dass eine Oszillationsvorrichtung (34) zum im wesent-
lichen horizontalen Oszillieren der Kokille (5) vorge-

sehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass das Giessyohr (4) mindestens eine nach unten ge-~

richtete Ausfluss6ffnung (56) aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass das Giessrohr (4) mindestens zweli seitliche, ge-
gen die seitliche Kokillenwand gerichtete Austritts-

S6ffnungen (59) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die elektromagnetische Spule (11) im Bereich der
Einguss6ffnung (20) und des Giessrohres (4) Krdfte er-
zeugt, die den Stahl unter Fernhaltung von der Kokil-

lenwand (6) einschniiren.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Einrichtung (57) zur Giesspulverzufuhr in
den Bereich zwischen den beiden Strdngen (30, 32) vor-

gesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass zusdtzlich Verschliesseinrichtungen (70, 80, 100),
wie Pressstempel (72), Druckrollen (102) oder scheren-

artige Mittel (82) nach der Kokille (5) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschliesseinrichtung (80) den Strang (30,

32) gleichzeitig trennt.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verschliesseinrichtung Mittel (92)'zum Anhe-
ben der horizontalen Kokille (5), der Strangfihrung
(36) und Sekunddrkiihlzone (40) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oszillationseinrichtung die Kokille mit einem
Hub oszilliert, der kleiner ist als der Abstand (50)
zwischen dem Giessrohr (4) und der benachbarten Kokil-

lenwandung (6).
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