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@ Verfahren zum Stranggiessen von Metalien unter Kontrolle der Oberflichenbeschaffenheit der Strangschale sowie

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens.

@ Um ein Hangenbleiben einer Strangschale (4) an einer
Seitenwand (2) einer StranggieBkokille mit einfachen Bet-
riebsmittlen zuveridssig und unverziiglich anzuzeigen, so da®
erforderliche GegenmaBnahmen noch in der Zeit getroffen
werden kénnen, in der sich ein RiB der Strangschale innerhaib
der Kokille befindet, wobei die StranggieRkokille und der
Strang (3) eine periodisch diskontinuierliche Relativ-
bewegung (1) ausfiihren, werden in der Strangschale (4) Wir-
belstrome (12) mittels eines in einer Seitenwand (2) der
StranggieRkokille erzeugten ersten Magnetfeldes (11)
induziert, und wird ein durch diese Wirbelstrome (12) in der
Seitenwand (2) der StranggieBkokille erzeugtes zweites Mag-
netfeld gemessen und mit einem Grenzwert verglichen.
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Verfahren zum Stranggiefien von Metallen unter Kontreclle

der Oberflichenbeschaffenheit der Strangschale sowie
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfihdung betrifft ein Verfahren zum Stranggiefien
von Metallen unter Xontrolle der Oberfliéchenbeschaffen~
heit der Strangschale eines kontinuierlich gegossenen
Stranges innerhald einer Stranggieffkokille, wobel die
StranggiefSkokille und der Strang eine periodisch dis~
kontinuierliche Relativbewegung ausfillhren, sowie eine
Vorrichtung zur Durchftlhrung des Verfahrens.

Beim Stranggieﬂén kann es durch Aufreifen der Strang-
schale zu einem Auslaufen der fliissigen Metallschmelze
und damit zu einem Betriebsstillstand der Stranggief-
anlage kommen. Etwa 70 % der Strangschalendurchbrliche -
haben ihre Ursache in einem Héngenbleiben der Strang-
schale an einer Kupferseitenwand der Kokille. Um solche
"Schalenhdnger" zu vermelden, hat man bisher wdhrend .
des GieRens die Schmelze laufend visuell beocbachtet. Kommt
es 2u elnem Herauswachsen der Strangschale aus der Bad-
oberfl¥che, ist die Schale in der Kokille gerissen und
héchste Gefahr fiir ein Auslaufen der fliissigen Metall~-
schmelze gegeben. Durch sofortiges Stoppen des GiefBens
gelihgt'es manchmal in solchen Situationen, ein Auslaufen
der Metallschmelze zu vermeiden. Flir das visuelle Beob-
achten der Strangschale bendtigt man einen eigenen Mit-
arbeiter, der sich in ummittelbarer N#&he der Badéber-
fléche aufhalten muf, was mit nicht unbetrédchtlichen
Gefahren verbunden ist. Da oft llber l&ngere ZeitrZume

der Betrieb der Anlage ordnungsgem&@f ablduft, kann die
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Konzentration dieses Beobachters nachlassen, so daB ein
zeitgerechtes Enschreiten, d.h. Stoppen des GieBens,
nicht mdglich ist, da dieser Mitarbeiter das Heraus-

wachsen der Strangschale nicht sogleich im Anfangssta-
dium bemerkt.

Es ist aus der DE-OS 27 43 579 bekannt, mit Hilfe -
eines Beschleunigungsmessers diejenigen Beschleuni-
gungskomponenten zu erfassen und sichtbar zu machen,
welche nicht auf die der Kokille beaufschlagte Pendel-
bewegung zuriickzufiihren sind. Tritt eine Abweichung -
dieser sichtbar gemachten Schwingungen der Kokille

(mit einer Frequenz hther als ihre Oszillierfrequenz)
gegeniiber fritheren, bei ordnungsgemifem GieBverlauf
beobachteten Schwingungen auf, so wird dies als Anzei-
chen fiir mangelnde Schmierung und fiir ein Ha&ngenblei-
ben der Strangschale an der Kokille gewertet. Als Ab-
hilfe wird in Abh&ngigkeit von der beobachteten
Schwingungsfrequenz die Pulverzusammensetzung des GieB-
pulvers ged@ndert. Bei diesem Verfahren ist eine Ausbruch-
warnung nur durch genaues Beobachten und durch st&ndi-
gen Vergleich mit dem durch Erfahrung fiir gut befundenen
Schwingungsverlauf der Kokille gegeben. Abgesehen davon,
daB ein solcher Vergleich stets mit subjektiven Fehlern
behaftet ist, werden bei diesem Verfahren Anderungen im
Oszillierantrieb durch Abnutzung und Verschmutzung so-
wie Anderungen der Oszillierfrequenz, die enorme Stdr-
faktoren beim Beobachten der Schwingungen der Kokille
darstellen, ungeniigend beriicksichtigt. Solche St&rfak-

toren kdnnen nur durch langwierige Vergleichsversuche
eliminiert werden.

Es ist weiters bekannt, sogenannte "Schalenhdnger" da-
durch zu erfassen, indem an einer Abstiitzung der Kokille
eine KraftmeBeinrichtung zur Messung det von der Xokille
auf die Abstiitzung iilbertragenen Krafte
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und weiters ein Beschleunigungsaufnehmer vorgesehen sind,
wobel der Beschleunigungsaufnehmer ud die XraftmefBein=-

richtungen durch eine elektrische Subtrahierschaltung
verbunden sind (AT-P5 366 607). Diese bekannte Einrichtung
bendtigt eine spezielle Gestaltung der Xokillenab~
stltzung, Die Meflergebnisse erfordern eine spe-

zielle Auswertung, da die Reibungskrifte zwi-
schen der Strangschale und der XKokille von einer Vielzahl
von Faktoren abhingig sind, beispielsweise von der
Temperatur der Schmelze, den werkstoffabhléngigen Er=-
starrungseigenschaften, vom Anliegen der Strangschale an
den Kokillenseitenwéinden und dem Anprefdruck der Strang-
schale an den Kokillenseitenwinden.

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Héngenbleiben
der Strangschale mit einfachen Betriebsmitteln zuver=-

l¥ssig und unverziiglich anzuzeigen, so daf erforderliche
Gegenmafnahmen noch in der Zeit getroffen werden k¥nnen,

in der sich ein Rif der Strangschale innerhalb der Xo-
kille befindet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemif dadurch gel¥st, das

in der Strangschale Wirbelstrtme mittels eines in einer
Seitenwand der StranggleB8kokille erzeugten ersten Magnet-
feldes induziert werden und daB ein durch diese Wirbel-
strome in der Seitenwand der StranggieBSkokille erzeugtes
zweltes Magnetfeld gemessen und mit einem Grenzwert ver-
glichen wird, wobel zweckméfig das zweite Magnetfeld in-
direkt durch Messen einer in einer in der Seitenwand der
StranggieBkokille angeordneten Mefspule durch das zweite
Magnetfeld induzierten Spannung gemessen wird.

Damit das erste Magnetfeld die Kupferseitenwdinde der Ko~
kille ohne Schwédchung durchdringt, wird als erstes
Magnetfeld ein statisches Magnetfeld erzeugt.
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Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens mit ei-
ner Seitenwdnde aufweisenden StranggieBkokille ist da-
durch gekennzeichnet, daB in mindestens einer Seiten-
wand der Stranggiefkokille ein Magnet, vorzugsweise ein

Hufeisenmagnet, sowie mindestens eine MeBspule vorge-
sehen sind.

Vorteilhaft sind der Magnet und die MeBspule in der
kokilleneingangsseitigen H&lfte der Seitenwdnde ange-
ordnet.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform flir eine StranggieBSko-
kille mit Brammenquerschnittsformat ist dadurch gekenn-
zeichnet, daB an den Breitseitenwé&nden der StranggieB-
kokille eine Mehrzahl von Magneten und MeBSspulen neben-
einander angeordnet sind.

Zweckm@Big sind der Magnet und die MeBSspule an der Riick-
seite von die Strangschale beriihrenden Kupferseitenwén-
den angeordnet und von den die Kupferseitenwé&nde ab-
stliitzenden Stiitzwd@nden bedeckt.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Zeichnung n&her
erldutert, wobei Fig. 1 einen Teilquerschnitt durch
eine schematisch dargestellte StranggieBkokille und Fig.

2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles II der Fig. 1
ze€igen.

Die Kupferbreitseitenwand einer in Richtung des Doppel-
pfeiles 1 oszillierenden vertikalén StranggieBkokille
mit Brammenquerschnittsformat ist mit 2 bezeichnet. Der
in der Kokille befindliche Warmstrang 3 weist eine an
der Breitseitenwand 2 anliegende diinne Strangschale 4
auf. Die innerhalb der Strangschale 4 befindliche Metéll-
schmelze ist mit 5 bezeichnet.
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An der Aufenseite der Kupferbreitseitenwand ist in der
oberen, d.h, eingangsseitigen Hilfte der Stranggiefko-
kille eine Ausnehmung 6 eingearbeitet, in die ein Hufeisen-
magnet 7, dessen Rlckschlufft mit 8 bhezeichnet ist, einge~
setzt ist. In der Ausnehmung ist welters eine Mefspule

9 angeordnet, die an ein nicht dargestelltes Spannungs=
melgerit angeschlossen ist. Die Ausnehmung 6 befindet

sich zwischen den Wasserkanilen 10 der Kupferbreitseiten~
wand 2,

Die Funktion der Einrichtung ist folgende:

Durch den Dipolmagnet wird ein statisches Magnetfeld
(erstes Magnetfeld) in der Kokille erzeugt, welches durch
die Feldlinien 11 veranschaulicht ist. Ein statisches
Magnetfeld wird deswegen erzeugt, da ein solches Magnet~
feld die Rupferbreitseitenwand ohne Schwichung durch-
dringt. Infolge der Relativbewegung zwischen der Strang=-
schale 4 und der Kupferbreitseitenwand 2 induziert das
Magnetfeld innerhaldb der Strangschale - die einen im
Magnetfeld bewegten Leiter darstellt - Wirbelstrbme. Die
Stromlinien der Wirbelstrtme sind in Fig. 1 schematisch
dargestellt und mit 12 bezeichnet.

Diese WirbelstrBme erzeugen wiederum ein magnetisches
Feld (zweites Magnetfeld), welches in der MeBspule 9
eine Spannung induziert. Da das zweite Magnetfeld mit
der Oszillationsfregquenz, die etwa 2zwischen 1 und 2 Hz
liegt, schwankt, wird es durch die Kupferbreitseiten- ,
wand zwar geschwdcht, jedoch ist die Schwichung akzeptabel.

Sobald die Strangschale infolge eines Hingenbleibens an
der Kokillenseitenwand aufreift - ein solcher Rif ist
strichliert in Fig. 1 eingezeichnet und mit 13 be-
zeichnet -, oszilliert der obere abgerissene Teil der
Strangschale 4 mit der StranggieBkokille mit, d.h. er
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flihrt gegeniiber der Kupferbreitseitenwand keine Relativ-
bewegung mehr aus. In diesem Fall registriert die MeB-
spule 9 keine Spannung, wodurch der Rif 13 erkennbar ist.

Stdérungen des MeBvorganges des zweiten Magnetfeldes
durch die Metallschmelze treten nicht auf, da die Riick-
wirkuren des Magnetfeldes, welches durch Wirbelstrtme in
der Schmelze 5 erzeugt wird, aufgrund der gr&Beren Ent-
fernung der Schmelze 5 von der MeBspule 9 &duferst ge-
ring sind. Der EinfluB8 stdrender Magnetfelder, die aus
der Umgebung herriihren, z.B. durch Motore, Trafos etc.,
tritt ebenfalls nicht auf, da die MeBSspule 9, die in
der Kupferbreitseitenwand 2 eingebaut ist, durch die da-
hinterliegende Stilitzwand 14 flir die Kupferbreitseiten-
wand 2 magnetisch abgeschirmt ist. ' o

Da das Auftreten eines Risses 13 unmittelbar nach dessen
Entstehen feststellbar ist, kSnnen GegenmaBSnahmen noch
innerhalb der Zeit ergriffen werden, in der sich der RiB
innerhalb der Stranggiefkokille befindet, also bevor
Metallschmelze aus der Strangschale austritt.

Das erfindungsgeméfe Verfahren ist auch fiir Horizontal-
stranggieBanlagen einsetzbar, bei denen die Stranggief-
kokille ortsfest angeordnet ist und der Strang
oszilliert.

Anstelle des Hufeisenmagnetes 7 kann auch ein Stabmagnet
Verwendung finden, dessen Achse rechtwinkelig zur Seiten-
wand der Kokille ausgerichtet ist, wobei eine oder meh-
rere MeB8spulen neben dem Magneten angeordnet sind.
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Patentanspriiche:

. Verfahren zum Stranggiefen von Metallen (5) unter

Kontrolle der Oberfldchenbeschaffenheit der Strang-
schale (4) eines kontinuierlich gegossenen Stranges
(3) innerhalb einer Stranggiefkokille, wobei die
StranggieBkokille und der Strang (3) eine periodisch
diskontinuierliche Relativbewegung (1) ausfithren, da-
durch gekennzeichnet, daB in der Strangschale (4) Vir-
belstrme (12) mittels eines in einer Seitenwand (2)
der StranggieBkokille erzeugten ersten Magnetfeldes'
(11) induziert werden und daB ein durch diese Wirbel-
strome (12) in der Seitenwand (2) der StranggieBko-
kille erzeugtes zweites Magnetfeld gemessen und mit
einem Grenzwert vérglichen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB das zweite Magnetfeld indirekt durch Messen einer
in einer in der Seitenwand (2) der StranggieBkokille
angeordneten MeB8spule (9) durch das zweite Magnetfeld
induzierten Spannung gemessen wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB als erstes Magnetfeld (11) ein statisches
Magnetfeld erzeugt wird.

4. Wrrichtung zur Durchfilhrung des Verfahremnsnach den

Anspriichen 1 bis 3, mit einer Seitenwédnde (2) auf-
weisenden'StranggieBkokille, dadurch gekennzeichnet,
da8 in mindestens einer Seitenwand (2) der Strang-
gieBkokille ein Magnet (7), vorzugsweise ein Hﬁf-

eisenmagnet, sowie mindestens eine MeBspule vorge-
sehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
da8 der Magnet (7) und die MeBspule (9) in der
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kokilleneingangsseitigen H¥lfte der Seitenwinde (2)
angeordnet sind,

- 6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, an einer Strang-

5 gieBkokille mit Brammenguerschnittsformat, dadurch ge=-
kennzeichnet, daf an den Breitseitenwinden (2) der
Stranggiefkokille eine Mehrzahl von Magneten (7) und
'Meﬁapulon (S) nebeneinander angeordnet sind.

10 7. Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6, mit die
Strangschale (4) beriihrenden RKupferseitenwinden (2),
dadurch gekennzeichnet, daf der Magnet (7) und die
Mefspule (9) an der Rlickseite der Kupferseitenwiinde
(2), vorzugsweise in einer Ausnehmung (6) derselben,

15 angeordnet sind und von den die Kupferseitenwlinde (2)
abstiitzenden Stiitzwinden (14) bedeckt sind.
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