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@ Verfahren zum Vorheizen einer Diise.

@ Bei einem Verfahren zum Vorheizen einer Diise,
insbesondere einer Dise zum Zufiihren von Metall zwischen
zwei Bander, Ketten od.dgl. einer Kokille einer Giessmaschine
mit mittaufender Wandung, wird vor dem eigentlichen zu
vergiessenden Metall zumindest ein Werkstoff mit einer
anderen Temperatur als dieses Metall durch die Diise geleitet.

So wird vor dem Giessen eines Eisenmetalls, beispiels-
weise Stahl, zuerst ein Nichteisenmetall, beispielsweise
Aluminium, und diesem nachfoigend ein Eisenmetal! mit
einem niedrigern Schmelzpunkt als das zu vergiessende
Eisenmetall durch die Diise geleitet.
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Verfahren zum Vorheizen einer Dlise

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vorheizen einer
Diise, insbesondere einer Diise zum Zufilhren von Metall zwi-
schen zwei Bander, Ketten od. dgl. einer Kokille einer

Giessmaschine mit mitlaufender Wandung.

Zum kontinuierlichen Giessen insbesondere von Eisen- und
Nichteisenmetallen sind Maschinen entwickelt worden, die
eine Kokille mit stetig mitwandernden Wandungen aufweiser.
Unter diesen Maschinen befinden sich solche, bei denen zwi-
schen zwei umlaufenden Stahlb&ndern gegossen wird. Zu die-
sen geh®bren vor allem die bekannten Hazelett-Bandgiessma-

schinen, 2z. B. nach der US-PS 2,640,235,

Es sind ausserdem Maschinen bekannt, bei denen die Giess-
form durch eine Doppelreihe von Kokillenh&lften gebildet
ist, die =zu zwei endlosen umlaufenden Ketten vereinig:
sind. Am Giessende legen sich die einander gegeniiberliegen-
den Kokillenhélften gegeneinander und bewegen sich in die-
ser Lage liber eine gewisse Strecke, auf der sie die eigent-
liche Raupenkokille bilden. Dann trennen sie sich, um sich

nach kurzer Zeit am Eingiessende wieder zu treffen.

Insbesondere bei Méschinen mit Raupenkokillen zum Giessen
von verh&ltnismdssig diinnen Bandern, z. B. Bandern von nur
20 mm Dicke und darunter, ist die Zufiihrungsdiise fiir das
Metall der problematischste Bestandteil. Dies riihrt in er-

ster Linie davon her, dass es wenige Werkstoffe gibt, die
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den hohen Temperaturen des durchfliessenden Metalls wider-
stehen koénnen. Unter den wenigen Werkstoffen, welche den
notwendigen Anforderungen entsprechen, ist das Graphit zu
nennen. Graphit bietet dagegen den Nachteil einer hohen
Warmeleitfahigkeit; die Warme wird so schnell von der Me-
tallschmelze abgefiihrt, dass das Metall die Neigung hat,in

der Dlise zu erstarren.

Auf jeden Fall miissen die Teile der Zufiihrungsdiisen, die
mit dem fliissigen Metall in Berithrung kommen, aus einem
feuerfesten Werkstoff bestehen, der z. B. beim Vergiessen
von Aluminium aus einer Mischung wvon 30 % Diatomeenerde
(praktisch reine Kieselsdaure in Form von mikroskopischen
Zellen), 30 % langen Asbestfasern, 20 % Natriumsilikat
(Trockengewicht}) und 20 % Kalk (zur Bildung von Kalziumsi-

likat) zusammengesetzt ist.

Beim Vergiessen von Stahl steht insbesondere Zr0O; als Di-
senwerkstoff zur Verfiigung oder auch 2ZrSi04 mit unter-
schiedlichem 2r0O; Gehalt, wobei die Diise auch aus Kostén-
griinden als Zweistoffdiise ausgebildet sein kann. Bei dem
ZrOp-Werkstoff handelt es sich um ein stabilisiertes, fein-
keramisch verarbeitetes Material mit genau eingestellten
Porositaten. Ein derartiges Gefiige ist in der Lage, die
auftretende ZrOj-Volumendnderung so aufzunehmen, dass eine

nachteilige Rissbildung vermieden wird.

Obwohl die obenbeschriebenen Zufihrdiisen aus einem feuer-
festen Werkstoff eine qute Warmeddmmung und eine kleine
Warmekapazitdt aufweisen, besteht ihr wesentlicher Nachteil

darin, dass der verwendete Werkstoff sich durch geringe Ho-
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mogenitat in bezug auf die chemische Zusammensetzung und
die mechanischen Eigenschaften, Wasseraufnahme, irrever-
sible Veranderungen der chemischen Zusammensetzung bei der
Erwdrmung auf Arbeitstemperatur und damit verbundene weite-
re Versprddung, bzw. geringe mechanische Festigkeit aus-
zeichnet und - damit verbunden - in der Regel nur eine ein-

malige Verwendung der Zufiihrdiise zulasst.

Trotz der obenerwdhnten geringen Warmekapazitdt und
schlechten Warmeleitfihigkeit des bekannten keramischen
Werkstoffs ist die Diise beim erstmaligen Eingiessen des
fliissigen Metalls einem erheblichen Thermoschock ausge-
setzt, wobei die auftretende, pldtzliche thermische Span-
nung innerhalb des DiisenkOrpers dazu fithren kann, dass die-
ser auseinanderbricht oder zumindest reisst. Ein weiteres
Problem ist das sog. Einfrieren der Diise beim Auftreffen

von zu vergiessendem Metall auf die kalte Diiseninnenfla-

che.

Um diesen Thermoschock bzw. das Einfrieren der Diise zu ver-
meiden, wurde beispielsweise in der DE-0OS 28 16 500 vorge-
schlagen, dass die Gesamtdiise aus einer Mehrzahl von neben-
einander in einer Metallhalterung befestigten, als Aus-
flussdisen wirkenden Hohlprofilen aus einem schwer schmelz-
baren, hitzebestandigen Werkstoff besteht, wobei neben den
schmelzefiihrenden Kandlen parallel dazu verlaufende Kanile
fir eine Beheizung der Vorrichtung angeordnet sind. Mit
Hilfe einer derartigen Beheizung ist es mdoglich, die Dilse
bereits vor Giessbeginn auf die erforderliche Schmelzetem-—
peratur zu bringen. Dies kann auch so langsam geschehen,

dass ein Thermoschock nicht auftritt bzw. thermische Span-
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nungen abgeleitet werden k6nnen. Andererseits ist eine der-
artige Diise kompliziert aufgebaut und insbesondere wirkt
sich der Beheizungsmechanismus wé&hrend des Betriebs, 4. h.

nachdem der Anfahrvorgang beendet ist, st6rend aus.

Der Erfinder hat sich zum Ziel gesetzt, eine wesentlich
einfachere Mbglichkeit 2zu entwickeln, eine Diise vor dem
eigentlichen Anfahren mit dem 2zu vergiessenden Metall auf

eine gewlinschte Temperatur zu bringen.

Zur LOsung dieser Aufgabe fihrt, dass vor dem eigentlichen
zu vergiessenden Metall zumindest ein Werkstoff mit einer
anderen Temperatur als dieses Metall durch die Diise gelei-
tet wird.

Diese ausserordentlich einfache 1Idee ist nicht nur sehr
kostengiinstig und wenig aufwendig, sondern mit diesem Ver-
fahren konnen weiterhin die handelsiiblichen Diisen Anwendung
finden und zusatzliche Heizeinrichtungen sind nicht erfor-

derlich.

Erfindungsgemass soll/en dieser/diese Werkstoff/e eine
héhere Temperatur aufweisen als das zu vergiessende Me-
tall. Dieses Verfahren hat den Vorteil, dass nur eine ge-
ringe Menge von "Vorlaufwerkstoff"™ bendtigt wird und zudem
auch die Kontaktzeit zwischen Werkstoff und Dise kurzgehal-
ten werden kann. Allerdings bendtigt dies erhebliche Erfah-
rungen iber die Warmeleitfahigkeit zwischen dem verwendeten

Werkstoff und dem Diisenmaterial.
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Bevorzugt soll deshalb ein Werkstoff oder Werkstoffe Anwen-
dung finden, welcher oder welche eine niedrigere Temperatur
aufweis(t)/en als das zu vergiessende Metall. Dadurch wird
vermieden, dass die Diise auf eine zu hohe Temperatur ge-
bracht wird, so dass auch das Metall ﬁberhitzt‘wﬁrde und

eine zusatzliche Kithlung in der Kokille notwendig ware.

Als Werkstoff, der vor dem eigentlichen zu vergiessenden
Metall durch die Diise geleitet werden soll, wird bevorgzugt
ein anderes Metall verwendet. In der Regel dient hierzu ein
Metall, welches billig ist. Dieses Metall kann vor dem Eirn-
leiten in die Diise in einem gesonderten Beh&ltnis auf die
gewiinschte Temperatur, sei es iiber oder unter derjenigen
des zu vergiessenden Metalls, gebracht werden. BRevorzugt
findet Jjedoch ein Metall Anwendung, das eine niedrigerec
Dichte als das 2zu vergiessende Metall aufweist. Dadurch
wird die Duse und insbesondere deren Seitenbedrenzer bheim
Anfahren nicht pldtzlich einem zu hohen Druck ausgesetzt.
Sollte beispielsweise ein Eisenmetall, insbesondere Stahl,
vergossen werden, bietet sich Aluminium an, welches eine
niedrigere Dichte aufweist als Stahl und dessen Oxidhaut
ein Eindringen des Metalls in Ritzen od.dgl. verhindert.
Allerdings kann es dann zu einer Verunreinigung des zu ver-
giessenden Metalls, hier Stahl, zumindest im ersten Bereich
des vergossenen Werkstiicks kommen. Deshalb wird erfindungs-
gemdss daran gedacht, beim Giessen eines Eisenmetalls, ein
weiteres Eisenmetall, beispielsweise Gusseisen (Grauguss),

vorher durch die Dlise zu leiten.
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Im Rahmen der Erfindung liegt auch der Gedanke, mehrere
gleiche oder unterschiedliche Werkstoffe mit unterschiedli-
chen Temperaturen vorher durch die Diise zu leiten. Als Bei-
spiel sollen hier folgende Verfahrensschritte genannt wer-
den: Die Diise wird mit Heissluft auf eine Temperatur wvon
etwa 200 - 250°C gebracht. Sodann erfolgt ein Einleiten von
fliissigem Aluminium mit einer Temperatur von etwa 760°C.
Diesem Aluminium folgt Grauguss mit einer Temperatur von
etwa 1200°C nach. Im Anschluss daran kann nun ohne Schwie-
rigkeiten der zu vergiessende Stahl in die Diise eingeleitet

werden.

Dabei liegt weiterhin im Rahmen der Erfindung, dass der der
Diise vorgeschaltete Giesstrog (tundish) mehrere Kammern fiir
die unterschiedlichen Werkstoffe bzw. Metalle sowie das zu
vergiessende Metall aufweist. Um das zu vergiessende Metall
nicht unnétig in Kontakt mit den Werkstoffen tieferer Tem-
peratur zu bringen, kOnnen der Diise auch mehrere separate

Giesstr6ge vorgeschaltet sein.

Dieses Verfahren ermdglicht es, in einfacher Weise auch be-
reits vorhandene Diisen an Giessmaschinen vor dem Anfahren
auf eine gewiinschte Temperatur zu bringen und so auch einen
Diisenwerkstoff zu verwenden, welcher nach den bislang ange-

wendeten Verfahren relativ thermoschockempfindlich ist.
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Verfahren zum Vorheizen einer Diise, insbesondere einer
Diise zum Zufithren von Metall zwischen zwei Bander, Ket-

ten od.dgl. einer Kokille einer Giessmaschine mit mit-

laufender Wandung,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem eigentlichen zu vergiessenden Metall zu-
mindest ein Werkstoff mit einer anderen Temperatur als

dieses Metall durch die Diise geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
dieser/diese Wérkstoff/e eine hohere Temperatur auf-

weis(t)/en als das zu vergiessende Metall.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
dieser/diese Werkstoff/e eine niedrigere Temperatur

aufweis(t)/en als das zu vergiessende Metall.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als vorher durch die Diise zu leiten-

der Werkstoff zumindest ein Metall verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das vorher durch die Dise zu leitende Metall eine nied-

rigere Dichte aufweist, als das zu vergiessende Metall.
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Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Giessen eines
Eisenmetalls beispielsweise Gusseisen (Grauguss) durch

die Diise geleitet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Giessen eines
Metalls, beispielsweise Stahl, ein Nichteisenmetall,

beispielsweise Aluminium, durch die Diise geleitet wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriche 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Giessen eines
Eisenmetalls, beispielsweise Stahl, zuerst ein Nicht-
eisenmetall, beispielsweise Aluminium und diesem nach-
folgend ein Eisenmetall mit einem niedrigern Schmelz-

punkt als das zu vergiessende Eisenmetall durch die Diu-

se geleitet wird.
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