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@ Aus mehreren Lingsabschnitten bestehende Giessdiise zum Zufihren von Metalischmelze in eine Stranggiesskokille
und Verfahen zur Herstellung des Mundstiicks einer derartigen Giessdiise.

@ Aus mehreren Langsabschnitten bestehende GieRdise
zum Zufithren von Metalischmelze in eine StranggieBkokille
und verfahren zur Herstellung des Mundstiicks einer derarti-
gen GieBdiise

GieRdusen-Mundstiicke far StranggieBkokillen mit mit-
laufenden Kokillenwénden sind bisher aus zwei aneinander
abgestiitzten Keramikkdrpern, namlich einem Bornitrid-
Mindungskérper und einem Tragkorper aus amorpher Kie-
selséure {Si0;) zusammengesetzt worden.

Nach der erfindungsgemafen Lehre ist das Gie3diisen-
Mudstick (1) derart ausgebildet, da der an den Miindungs-
kérper (9) angegossene Tragkdrper (8) unter Einhaltung
eines spaltférmigen Zwischenraums (10) uniésbar an diesem
befestigt und der Zwischenraum zwischen den beiden
Keramikkdrpern (8, 9) mit einer Dichtmasse mit ausreichend
plastischen Eigenschaften ausgefiilit ist.

Das erfindungsgemaRe Herstell-Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, daR nach Angie3en des Tragkérpers an den
vorgefertigten Miindungskdrper und anschlieBendem Trock-
nungsund Brennvorgang mit Bildung eines spaltformigen
Zwischenraums, der mit einer ausreichend plastischen Dicht-
masse ausgefilit wird, zwischen den beiden Keramikkorpern
eine uniésbare formschlissige Verbindung vorliegt.
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FRIED. KRUPP GESELLSCHAFT MIT BESCHRANKTER HAFTUNG
in Egsen

Aus mehreren Léngsabschnitten bestehende GieBdiise zum
Zuftthren von Metallschmelze in eine StranggieBkokille

und Verfahren zur Herstellung des Mundstlicks einer der-
artigen GieBdiise

Die Erfindung betrifft eine aus mehreren Léngsabschnit-
ten bestehende GieBdlise zum Zuffihren von Metallschmel-
ze, insbesondere Stahlschmelze, in eine StranggieB-
kokille mit einen rechteckférmigen Kokillenraum be-
grenzenden und dort ausschlieBSlich in Giefrichtung be-
wedten Kokillenw&nden, deren im Querschnitt angepaBtes
Mundstiick, auf einem Teil seiner Lingserstreckung in
den Kokillenraum hineinragend, einen hohlen TragkOrper
aus amorpher Kieselsdure und, an diesem abgestiitzt,
einen hohlen Miindungskdrper aus Bornitrid aufweist, wo-
bei letzterer im Endbereich des Mundstiicks bis zu dessen
Austrittsdffnung einen Teil der Wandung der Mundstiick-
bohrung und die dort befindliche Stirnflidche bildet,
und ein Verfahren zur Herstellung des Mundstlicks einer
derartigen GieBdiise.

Die Kokillenwé@nde einer StranggieBkokille der eingangs
genannten Gattung bestehen - abgesehen von den be-
kannten Ausfiihrungsformen, die mit GieBriddern ausge-
stattet sind - aus sich paarweise gegeniiberliegenden
endlosen Giefbdndern und aus sich seitlich an diese
anschlieBenden gegliederten Seitendidmmen, die mitein-
ander den Kokillenraum bilden; in diesen ragt die

ein Zufiihrrohr bildende GieB8diise unter Bildung einer
Dichtstelle, beispielsweise in Form eines engen Dicht-
spalts, teilweise hinein (DE-0S 30 29 223). Eine be-
triebssichere Befestigung und genaue Anordnung der
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GieBSdiise wird angesichts der hohen Betriebstemperatu-
ren beim VergieBen hBher schmelzender Metalle dadurch
erschwert, dag die Platzverhiltnisse im Bereich der
umlaufenden Kokillenwd@nde beengt sind und daB8 ange-
sichts der freitragenden Ausfilhrung der GieBdiise die
von dem Mundstiick und ggf. weiteren Léngsabschnitten
ausgehenden Gewichtskrifte mittels einer geeigneten
Verbindung aufgenommen werden miissen.

Die Herstellung einer Verbindung zwischen den Bestand-
teilen der GieBdlise unter Verwendung von Mbrtel oder
Klebstoffen fiihrt insbesondere dann nicht zu den ge-
winschten Ergebnissen, wenn der zu befestigende Be-
standteil aus Bornitrid besteht.

Es ist bereits vorgeschlagen worden, das Mundstiick
einer GieBSdiise mit einem Vorderabschnitt aus Bornitrid
und einem Schaft aus amorpher Kieselsdure iiber einen
Metallkasten und an diesem angreifende metallische
Zugelemente an dem in GieBrichtung vorausgehenden GieS8-
diisen-Lingsabschnitt zu befestigen. Da die Metallteile
eine erheblich 'groBere Wiarmedehnung erfahren als die
miteinander zu verbindenden Keramikabschnitte des
Mundstiicks, miissen den Zugelementen selbsttdtig ar-
beitende Nachspanneinrichtungen zugeordnet werden.

Ein AbreiBSen des Vorderabschnitts der GieBdiise fiihrt
dazu, daB auch der gemeinsam mit diesem gehaltene
Schaft seinen Halt verliert. Nach dem Lsen des Mund-
stiicks kann Metallschmelze entgegen der GieBrichtung
aus der StranggieBkokille austreten und in der Ndhe
befindliche Anlagenteile beschidigen.

Die GieBdiise muB mit Riicksicht auf im Betrieb auf-
tretende StoB8- und Reibbelastungen insbesondere im
Bereich der Seitenddmme eine hohe Festigkeit, im Hin-
blick auf die Abdichtung (d.h. im Hinblick auf den
einzustellenden engen Dichtspalt) eine mit geringer

v — .
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Toleranz gefertigte AuBSenform und mit Riicksicht auf
einen guten Wdrmefluf sowie zur Verhinderung uner-
wiinschter Anerstarrungen aus geeigneten Werkstoffen
gefertigt sein. Daher sollte das Mundstiick zumindest
in der N#he seiner Austritts8ffnung - zur Vermeidung
der erwdhnten Anerstarrungen und zur Erleichterung
der Abdichtung - aus einem Keramikwerkstoff mit ge-
ringer Netzfdhigkeit bezliglich der zu vergieBenden
Metallschmelze, némlich Bornitrid, bestehen.

Der Erfindung 1iegt die Aufgabe zugrunde, eine GieB8-
diise der eingangs genannten Gattung in der Weise aus-
zugestalten, daB sie im Bereich ihres Mundstlicks, ins-
besondere im Endbereich des Mundstlicks, unter Einhal-
tung der erforderlichen Betriebssicherheit und ohne
aufwendige Zugelemente sowie ggf. Nachspanneinrich-
tungen unter Ausnutzung der vorteilhaften Eigenschaften
von Bornitrid hergestellt werden kann. Weiterhin soll
ein bevorzugtes Verfahren angegeben werden, mit dem
sich das Mundstiick einer Giefdiise der angesprochenen
Gattung herstellen l&st.

Die gestellte Aufgabe wird durch eine GieBdiise geldst,
welche die Merkmale des Anspfuchs 1 aufweist. Der
Grundgedanke der Erfindung besteht darin, das Mundstiick
durch AngieBen des Tragkdrpers aus amorpher Kieselsdure
an den Miindungsk®rper aus Bornitrid in der Weise herzu-
stellen, daB zwischen beiden eine in begrenztem Umfang
bewegliche, jedoch iiber Formschlu8 unldsbare Verbindung
besteht. Der die Beweglichkeit verursachende, ferti-
gungsbedingte spaltférmige Zwischenraum ist zur gegen-
seitigen lLagesicherung der beiden KeramikkOrper mit
einer Dichtmasse ausgefiillt, die bei hBheren
Temperaturen plastische Eigenschaften aufweist.

Die nach dem AngieBen des Tragkdrpers vorliegende Ein-
heit muB also so beschaffen sein, daB zwischen den
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beiden zu verbindenden Keramikkbrpern eine nach allen
Seiten wirksame Verhakung eintritt; daritiber hinaus

muf sichergestellt sein, das8 unterschiedliche Abmes-
sungsinderungen der beiden Keramikkd®rper, insbesondere
beim Trocknen des angegossenen Tragk®rpers und wdhrend
der Zufithrung von Metallschmelze in die StranggieB8ko-
kille, nicht zu einer Beschiddigung oder Zerstbrung
filhren.

Als Dichtmasse, die sich nach dem Einfiillen in den
Zwischenraum bei niedrigen Temperaturen verfestigt

und im Temperaturbereich zwischen etwa 1100 bis 1500 °c
einen teigigen Zustand aufweist, kommt insbesondere
eine solche in Frage, deren wesentliche Bestandteile

- der Gr&GBe der Anteile nach geordnet - Sioz, A1203,
B203. Cao, Nazo und KZO sind. Vorzugsweise weist die
plastische Dichtmasse die folgende Zusammensetzung

auf: Sio2 - 60 %; A1.O, - 14 %; B.,.O, — 10 %; Ca0 - 7 $%;

273 273
NaZO - 5% und KO - 4 %.

Nach der Lehre er Erfindung kann im GieBverfahren ein
GieBdiisen-Mundstiick hergestellt werden, welches eine
Verbundkonstruktion aus amorpher Kieselsdure und Bor-
nitrid darstellt. Der als Tragelement dienende Trag-
k6rper 188t eine einwandfreie Vermbrtelung des Mund-
stiicks mit dem in GieBrichtung vorausgehenden Ladngsab-
schnitt der GieBdiise zu. Die AuBenwand des Mundstiicks
wird zur Einhaltung der geforderten engen Abmessungs-
und Winkel-Toleranzen geschliffen. Aus Griinden der
Kostenersparnis ist der an dem angegossenen Tragkdrper

befestigte Miindungskdrper so kurz wie mbglich bemessen.

Das Mundstiick kann einen innen- oder aufenliegenden
Miindungskbrper aufweisen: Dieser ist entweder in dem
ihn teilweise umschlieBenden Tragkdrper gehalten oder
bildet auf dem in GieBrichtung hinteren Teil der Langs-
erstreckung eine Umhiillung des TragkOrpers. Unabhd&ngig
von den beiden Ausfiihrungsmbglichkeiten ist der im

ber lappungsbereich auBenliegende Keramikk&rper mit
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Einflil18ffnungen fiir die Dichtmasse ausgestattet (An-
spruch 2).

Die unldsbare formschliissige Verbindung zwischen den
beiden Keramikkdrpern kann dadurch verwirklicht sein,
daB8 diese tiber zumindest zwei in axialer Richtung wirk-
same Absatzflichen ineinandergreifen (Anspruch 3). Bei
einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Erfindungsgegen-
standes greifen die beiden Keramikkdrper iiber eine im
Querschnitt halbkreisfbrmige Verdickung unlésbar inein-
ander (Anspruch 4); diese bildet vorzugsweise den in

GieBrichtung hinteren Endbereich des innenliegenden
Tragkbrpers.

Der Erfindungsgegenstand kann dadurch weiter ausgestal-
tet seln, daB der in dem Tragkdrper gehaltene Miindungs-
kérper, als Verldngerung axial {iber diesen hinausragend,
auch einen Teil der AuBenflidche des Mundstlicks bildet
(Anspruch 5). Das GieBdiisen-Mundstiick kann jedoch auch
einen Miindungsk6rper aufweisen, welcher den Tragkdrper
auf dem in GieBSrichtung hinteren Teil seiner Lidngser-
streckung umschlieSt und, liber diesen in axialer Richtung

hinausragend, einen Tell der AuBenfliche des Mundstiicks
bildet (Anspruch 6).

Das erfindungsgemdBe Verfahren zur Herstellung des
Mundstiicks einer GieBdilise in Verbundbauweise unter Ver-
wendung von Bornitrid und amorpher Kieselsdure besteht
darin, daB der TragkOrper in der Weise an den vorge-
fertigten Miindungsk®drper angegossen wird, daB nach dem
sich an den GieBSvorgang anschlieBenden Trocknungs- und
Brennvorgang mit Bildung eines spaltf&rmigen Zwischen-
raums zwischen den beiden KeramikkOrpern eine unlésbare

- formschliissige Verbindung vorliegt; der Zwischenraum

wird mit einer bei htheren Temperaturen plasti~-
schen Dichtmasse ausgefiillt (Anspruch 7).
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Die erforderliche Endbearbeitung des Giefdiisen-Mundstlicks
unter Einhaltung der erforderlichen engen Abmessungs- und
Winkel-Toleranzen wird erst abschlieBend durchgefiihrt.

Das soeben erwdhnte Verfahren l8Bt sich in besonders ein-
facher Weise dann durchfiihren, wenn der Tragkdrper - zu-
mindest auf einem Teil der Lédngserstreckung des Mindungs-
kbrpers - in diesen eingegossen wird. Wihrend des sich an
den GieBvorgang anschlieBenden Trocknungsvorgangs erf&hrt
der TragkSbrper eine Abmessungsinderung durch Schrumpfung,
welche - ohne daB eine Beschidigung des vorgefertigten
Miindungskdrpers zu befiirchten wire - zur Bildung des
Zwischenraums zwischen den beiden aneinandergehaltenen
Keramikkdrpern fiihrt. Die zu einem spdteren Zeitpunkt

in den Zwischenraum eingefiillte Dichtmasse stellt sicher,
daB die unterschiedliche Dehnung der beiden Keramikk®r-
per wdhrend des GieBvorgangs ohne Beschddigung vom Mund-
stiick aufgenommen werden kann.

Fallk ein Mundstiick mit auBenliegendem Miindungsk&rper
hergestellt werden soll, wird der MiindungskSrper vor

dem AngieBen des Tragkdrpers in dem diesem zugewandten
Bereich mit einer nachgiebigen Umhiillung, insbesondere
aus Kunststoff, {iberzogen. Diese ist zweckmiBfig so be-
schaffen, daB sie wihrend des Brennvorgangs durch Ver-
gasen beseitigt wird (Anspruch 8).

Bei Herstellung eines Mundstiicks mit innenliegendem Miin-
dungskdrper ist das erfindungsgemiBe Verfahren vorteil-
haft so ausgestaltet, daB der MiindungskOrper an der
Stirnfldche, welche dem anzugieBenden Tragkdrper zuge-
wandt ist, mit einer nachgiebigen Zwischenschicht belegt
wird. Durch diese wird beim AngieBen ein Spalt geschaf-
fen, der den fiir den Schrumpfungsvorgang des TragkOrpers
unter Umstdnden benttigten Bewegungsspielraum sicher-
stellt. Der mit der Verwendung der Zwischenschicht ver-
bundene Vorteil besteht auch darin, daB8 diese bereits

vor dem Brennvorgang von auBen abgezogen werden kann

und demzufolge nicht in der Weise auflBsbar sein mu8

wie die nachgiebige Umhiillung (Anspruch 9).




10

15

35

-7- 0149164

Die Erfindung wird nachfolgend anhand mehrerer in der Zeich-
nung dargestellter Ausfiihrungsbeispiele im einzelnen er-
ldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 schematisiert einen Vertikalschnitt durch die
Breitseiten eines GieBdiisen-Mundstilicks, dessen
Tragkdrper lediglich mit dem in GieBrichtung
hinteren Teil seiner Lingserstreckung an einen
innenliegenden Miindungskbrper angegossen ist,
wobei sich die Mundstlichohrung im Bereich des
Miindungskdrpers mit einer gekriimmten Bohrungs-
wand in GieBrichtung erweitert,

Fig. 2 unter Fortfall der StranggieBkokille einen
Horizontalschnitt durch die Schmalseiten des
in Fig. 1 dargestellten GieBdlisen-Mundstlicks,
wobei die sich in GieBrichtung erweiternde
Mundstiickbohrung - abgesehen allenfalls von
ihrem links liegenden AnschluBbereich - {iber
die gesamte Linge des Mundstiicks gekriimmt ist,

Fig. 3, 4 einen vertikalen bzw. horizontalen Teilschnitt
durch die Breitseiten bzw. Schmalseiten eines
GieBdilisen-Mundstilicks mit auBenliegendem Miin-
dungskdrper, wobei dieser und der als Tragele-
ment dienende Tragk®brper ilber eine im Quer-
schnitt halbkreisfOrmige Verdickung unldsbar
ineinandergreifen,

Fig. 5 einen horizontalen Teilschnitt durch die
Schmalseiten eines GieBdilisen-Mundstiicks mit
auBenliegendem Miindungskdrper, wobei die un-
l6sbare formschliissige Verbindung zwischen
diesem und dem TragkSrper durch bezliglich der
Mundstiick-Ldngsachse schrdg verlaufende Ab-
satzfldchen gebildet ist,

Fig. 6 schematisiert einen Vertikalschnitt durch
eine GieBform zur Herstellung eines GieBdiisen-
Mundstilicks mit innenliegendem Miindungskdrper
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unter Verwendung einer nachgiebi-
gen, aufldsbaren Umhiillung,

schematisiert einen Vertikalschnitt
durch eine GieBform mit einteiligem
Gipskern zur Herstellung eines GieB-

diisen-Mundstiicks mit auBenliegendem
Miindungsk&rper,

schematisiert einen Vertikalschnitt
durch eine GieBform mit mehrteili-
gem Gipskern zur Herstellung eines
GleBdilisen-Mundstiicks mit auBenlie-
gendem Milindungsk&rper und

in einem horizontalen Teilschnitt
die gegenseitige L.age und Ausbil-
dung von auBenliegendem Miindungs-
kdrper und TragkGrper unmittelbar
nach Beendigung des GieBvorgangs,
d. h. vor dem sich anschlieBenden
Trocknungsvorgang.

Mittels des erfindungsgemﬁﬁen GieBdilisen-Mundstiicks 1,
das sich an einen nicht dargestellten weiteren Li&ngs-
abschnitt der GieBdiise anschlie8t, wird in Richtung

des Pfeiles 2 unter Vermeidung von Luftzutritt Stahl-
schmelze in den im Querschnitt rechteckfbrmigen Ko-
killenraum 3 einer StranggieBkokille mit dort aus-
schlieBlich in GieBrichtung bewegten Kokillenwdnden
zugefiihrt. Diese bestehen in dem dargestellten Aus-
fiihrungsbeispiel aus zwei sich paarweise gegeniiber-
liegenden endlosen GieBbdndern4, die sich entsprechend
der GieBrichtung in Richtung der Pfeile 4' bewegen,
und sich seitlich an diese anschlieBenden endlosen
Seitenddmmen, die aus beweglich miteinander verbun-
denen Einzelbldcken 5 aus einer Kupferlegierung aufge-

. - ——



10

15

20

25

30

35

0149164

baut sind. Die L¥ngsachse 1' des Mundstlicke 1 fillt mit
der L¥ngsachse 3' des Kokillenraums zusammen, in dem
sich durch allm#hliches Erstarren der in Richtung des
Pfeiles 2 bewegte GieBstrang bildet.

Die Kokillenwdinde (Teile 4 und 5) und der mit diesen
zusammenwirkende Endbereich des Mundstlicke 1 vor der
Augtrittsdffnung 1" sind einander so zugeordnet und
ausgebildet, daB8 zwischen ihnen w8hrend des GieBvor-
gangs ein enger Dichtspalt 6 besteht, der den Austritt
von Metallschmelze entgegen der GieBrichtung verhindert
und der im Normalfall nur wenige zehntel Millimeter be-
trdgt. Das Mundstiick 1 ist demzufolge im Querschnitt
ebenfalls rechteckfdrmig ausgebildet, wobel seine (in
Fig. 1 oben und unten liegenden) Breitseiten den aus
einem Stahlband bestehenden GieBb&dndern 4 und seine
(aus Fig. 2 ersichtlichen) Schmalseiten den Einzel-
blécken 5 gegeniiberliegen.

Der auf der linken Seite des Mundstiicks 1 liegende An-
schluBbereich 1"' ist so ausgebildet, daB dieses unter
Verwendung von Dichtmértel mit einem in GieBrichtung
vorausgehenden L&ngsabschnitt der GieBdiise verbunden
werden kann; zu diesem Zweck ist die Mundstiickbohrung 7
links mit einer geeigneten Erweiterung 7' ausgestattet.

Das Mundstiick 1 weist als wesentlichen Bestandteil einen
hohlen Tragk®rper 8 auf, der aus amorpher Kiesels&ure
(5102) hergestellt ist. Dieser nimmt lediglich im End~-
bereich des Mundstiicks einen innenliegenden Miindungs-
kbrper 9 aus Bornitrid auf, welcher einen Teil der Mund-
stilickbohrung und die Stirnfliiche an der Austrittséffnung
1" bildet. Der MiindungskSrper steht im {ibrigen iiber einen
innenliegenden Absatz 9' und einen auBenliegenden Absatz
9" (welcher die bereits erwdhnte Stirnfldche an der Aus-
trittsdffnung 1" mitumfaBt) mit Bewegungsspielsraum,
jedoch unl&sbar mit dem Tragkdrper 8 in Verbindung; er
ragt mit seinem auBenliegenden Absatz 9" axial {iber die
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AbschluBkante 8' des Tragkbrpers hinaus. Die zugehbrige
Absatzfldche 9"' bildet in Verlé&ngerung der Tragkbrper-
AuBenwand 8" gerade den Teill der Mundstlick-AuBenwand,
in dem die RAbdichtung zwischen dem Mundstilick und den

sich bewegenden Kokillenwdnden (Teile 4 und 5) herbei-
gefiihrt wird.

Zwischen den beiden unldsbar aneinander befestigten
Keramikkdrpern 8 und 9 befindet sich ein spaltférmiger
Zwischenraum 10, der im Fertigzustand des Mundstiicks 1
mit einer fiir die Betriebsverh@ltnisse geeigneten Dicht-
masse 11 ausgeflillt ist. Diese sollte so beschaffen
sein, daB sie nach dem Einbringen in diinnflilissigem Zu-
stand und sich anschlieBender Verfestigung bei niedri-
gen Temperaturen eine feste Verbindung zwischen den Ke-
ramikkdrpern 8 und 9 herstellt und erst bei hSheren
Temperaturen in einen teigigen Zustand ilbergeht, der
auch bei Temperaturen oberhalb von 1100 oC beibehalten
wird. Die Dichtmasse weist etwa folgende Zusammenset-

zung auf: 60 % Sioz, 14 ¢ A1203, 10 % B203, 7 % CaO,
5% Nazo und 4 % KZO'

Die Dichtmasse ist bei der in Rede stehenden Ausfiih-
rungsform (Fig. 1 und 2) mit innenliegendem Miindungs-—
korper 9 aus fertigungstechnischen Griinden erforder-
lich: Der an den MiindungskOGrper angegossene Tragkdr-
per erfdhrt wdhrend des sich an den Gierorgang an-
schlieBenden Trocknungsvorgandgs eine nicht unbeacht-
liche Schrumpfung; diese wiirde mit einiger Wahrschein-
lichkeit zumindest zu einer Beschddigung der beiden
sich gegenseitig {iberlappenden Keramikk&rper 8 und 9
fiihren, sofern man nicht von vornherein den Schrum-
pfungsvorgang beriicksichtigt. Berelts bei der Herstel-
lung des Tragkdrpers durch AngieBSen an den vorgefer-
tigten Miindungskbrper mu8 also dafiir Sorge getragen wer-
den, daB zwischen den beiden KeramikkSrpern ein die

Schrumpfung des Tragkdrpers ermdglichender Zwischen-

e p—————— "
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raum 10 besteht, der splter mit der bereits erwdhnten
Dichtmasse 11 ausgefiillt wird. Diese wird durch Ein-
fulldffnungen 12 eingespritzt (vgl. Fig. 2), die zweck~-
miB8ig an den Schmalseiten des Mundstiicks 1 angeordnet

gind sowie in grbSerem Abstand vor dexr Austrittsbffnung
1" und vor der Absatzfliche 9"' liegen.

Die Mundstiickbohrung 7 ist so ausgebildet, daB ihre
Wand 7" - jeweils in GieBrichtung (Pfeil 2) gesehen -
an den Breit-~ und Schmalseiten des Mundstiicks einen un-
terschiedlichen Verlauf aufweist. An den Breitseiten
(vgl. Fig. 1) ist die Wand 7" lediglich im Bereich des
innenliegenden Miindungsk&rpers 9 in der Weise gekriimmt,
daB sich in GieBrichtung eine Erweiterung der Mundstiick-
bohrung 7 ergibt. An den Schmalseiten (vgl. Fig. 2)

ist die Wand 7" - abgesehen allenfalls vom Anschlu8be-
reich 1"' auf der linken Seite des Mundstiicks - iiber die
gesamte Lédnge gekriimmt ausgebildet mit der Folge, das
sich die Mundstiickbohrung 7 auch auBerhalb des Miin-
dungskdrpers 9 in GieBrichtung erweitert.

Der Vorteil der Ausfiihrungsform gemdB8 Fig. 1 und 2 be-
steht insbesondere darin, daB durch AngieB8en des wider-
standsf&higen Tragkdrpers aus Kiesels3ure an den teuren
Miindungskdrper aus Bornitrid eine einfache und betriebs-
sichere Anordnung hergestellt werden kann, in welcher
zusdtzliche und ggf. stdranfdllige Befestigungselemente
entfallen. Der Miindungsk®rper kann sich dabei nicht
von dem ihn'umschlieBenden TragkObrper l6sen.

Die AuBenwand des Mundstiicks besteht in dem Bereich,

in dem der enge Dichtspalt zwischen den relativ zuein-
ander bewegten Teilen 1 und 4, 5 eingestellt ist, aus
dem Keramikwerkstoff des Miindungskdrpers 9, d. h. aus
einem Keramikwerkstoff mit einer beziiglich der Stahl-
schmelze geringen Netzfihigkeit. Dies hat zur Folge,
daB8 mit einer verhdltnismiBig groBen Spaltweite (bei-
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spielsweise in der GrbSenordnung um O,5 mm) gearbeitet
werden kann, ohne dle Betriebssicherheit der Einheit
aus Mundstiick und StranggieBkokille in Frage zu stellen.

Die Verwendung eines innenliegenden Miindungskdrpers hat
auBerdem zur Folge, daf die zur Anwendung kommende Menge
Bornitrid gering gehalten werden kann.

Die Ausfiihrungsform des GieBdiisen-Mundstiicks 1 gemds8
Fig. 3 bis 5 weist einen auBenliegenden Mﬁndungskérper
9 auf, der den Tragkdrper 8 auf dem in Giefrichtung
(Pfeil 2) hinteren Teil seiner Lingserstreckung um-
schlie8t und, liber diesen in axialer Richtung hinausragend,
mit seiner AuBSenflidche 9"" in Verldngerung der AuBen-

"wand 8" einen gr&Beren Teil der AuBenfliche des Mund-

stiicks bildet.

Die eine Trennung der beiden KeramikkSrper 8 und 9 ver-
hindernde formschliissige Verbindung besteht aus einer
im Querschnitt halbkreisfdrmigen Verdickung 8"' des
TragkOrpers, welche gleichzeitig dessen in GieBrich-
tung hintere AbschluBkante bildet.

Bei der Ausfiihrungsform gemd8 Fig. 5 mit auBenliegen-
dem Miindungskdrper 9 wird die unlbsbare formschliissige
Verbindung zwischen den Keramikk®Srpern 8 und 9 durch
den innenliegenden Absatz 9' gebildet, der beziiglich
der Mundstilick-Ldngsachse 1' geneigte Absatzfl&chen %a
und 9b aufweist. Die AuBenkontur des'Tragkarpers 8 ist
entsprechend ausgebildet.

Der mit der Dichtmasse 11 ausgefiillte spaltfSrmige
Zwischenraum 10 ist im Falle der Ausfiihrungsformen
gemiB Fig. 3 bis 5 dadurch bedingt, daB der an den
Miindungskbrper 9 angegossene Tragkdrper 8 wéhrend des

Trocknungsvorgangs die bereits erwdhnte Schrumpfung
erfihrt.
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Das erfindungsgeméBe VErfah;en zuyr He:stellupg eines
Mundstiicks in Verbundbaﬁweise hit innenliegendem
Milndungsk8rper wird nachfolgend unter Bezugnahme auf
die in Fig. 6 dargestellte GleBform erléutert.

Der im Rohzustand vorliegende Mindungskdrper 9 wird

in eine nach ocben hin offene Stahl-Stlitzform 13 einge-
setzt, in die weiterhin eine aus Gips bestehende AuBen-
form 14 und ein einteiliger Gipskern 15 eingebracht
werden. Die Teile 13 und 15 greifen in die Rohbohrung
des Mindungskdrpers 9 ein und verhindern den Zutritt
der als Schlicker vorliegenden Kieselsdure in diesen
Bereich.

Die Stahl-Stiitzform 13 wird mittels eines Deckels 16
mit einer Einfiill6ffnung 16' verschlossen, der sich
gleichzeitig auf den Teilen 14 und 15 abstiitzt und
deren gegenseitige Lage innerhalb der Stahl-Stiitzform
13 sichert.

Durch den Zwischenraum, der von den Teilen 16, 14, 9
und 15 begrenzt wird, ist die Rohform des an den Miin-
dungskdrper 9 anzugieBenden Tragkdrpers 8 festgelegt.

Mittels der aus Gips bestehenden Teile 14 bis 16 wixd
dem eingefiillten Schlicker Feuchtigkeit entzogen, be-

vor die GieBform zur Fortsetzung des Trocknungsvorgangs
gebffnet wird.

Nach dem Trocknungsvorgang und dem Herausldsen des
nunmehr im Rohzustand vorliegenden Mundstiicks mit den
Teilen 8 und 9 muB dieses bei etwa 1100 °c gebrannt
werden. Dieser Abschnitt des Herstellvorgangs ist in-
sofern kritisch, als sich das Bornitrid des Mindungs-
kbrpers 9 stérker dehnt als die Kieselsdure des Trag-
kbrpers 8 und demzufolge unter Umstd@nden beschddigt
wird. Um dies zu verhindern, wird der Miindungsk&rper 9
vor dem Einfiillen des Schlickers in die GieBform in dem
Bereich, der spidter dem Tragk®brper 8 gegentiberliegt,
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mit einer nachgiebigen Umhiillung 17 iiberzogen, die beim
Brennen vergast und damit den Raum schafft, der die
Schrumpfung des Tragkdrpers 8 beim Trocknen zul#st und
un den sich der Miindungskbrper 9 beim Brennen bezliglich
des ihn umschliefenden Tragkdrpers ausdehnt.

Die nachgiebige Umhiillung, die insbesondere aus einem
aufldsbaren Kunststoff bestehen kann, muf also hinsicht-
lich ihrer Sti&rke so bemessen sein, daB sie die beim
Trocknungs- und Brennvorgang auftretenden unterschied-
lichen Abmessungs@nderungen der KeramikkSrper 8 und 9
auffangen kann. Der nach dem Brennvorgang vorliegende
spaltfbrmige Zwischenraum (vgl. dazu die Ausfiihrungs-
formen gendB Fig. 1 und 2) wird in der bereits beschrie-
benen Weise ausgefiillt.

Die erforderliche Endbearbeitung des GieBdiisen-Mund-
stiicks unter Einhaltung der erforderlichen engen Ab-
messungs— und Winkel-Toleranzen wird erst nach Been-
digung des Brennvorgangs durchgefiihi't.

Das zur Herstellung eines Mundstiicks mit innenliegendem
Miindungskdrper geeignete Verfahren besteht also aus den
folgenden wesentlichen Schritten:

Der aus Bornitrid bestehende Miindungsk®rper wird auBSen
mit der nachgiebigen Umhiillung aus Kunststoff versehen,
die eine Wandst#irke in der Grb8enordnung von 3 mm
aufweist. Nach dem Einlegen des Miindungskdrpers in die
GieBform und deren Vervollst@ndigqung durch Einbringen
der zugehdrigen.Gipsbestandteile wird SiO,-Schlicker
eingefiillit. Wdhrend des bei etwa 70 ©c vor sich gehenden
Trocknungsvorgangs schrumpft der angegossene Tragkdrper
und driickt die Umhiillung des Miindungsk&rpers auf eine
Wandst&rke von etwa 1,5 mm zusammen.

Nach dem HerauslSsen des Mundstilicks aus Tragkdrper

und Miindungskdrper aus der Giefform wird die erwdhnte
Einheit bei etwa 1100 °C einem Brennvordang unterzogen,
der die Vergasung der Umhiillung und die Bildung des
Zwischenraums zwischen den beiden miteinander vexr-
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bundenen Keramikkbrpern zur Folge hat: Der innen-~
liegende Miindungsk¥rper kann sich also beziiglich des
ihn in Léngsrichtung teilweise umschlieBenden Trag-
kdrpers in geringem Umfang bewegen. Das gasflrmige
Reaktionsprodukt der Umhiillung entweicht iiber Boh-
rungen, die an zumindest einem der beiden Keramik-
kdrper angeordnet sind.

Nach Abkilhlung des Mundstilicks wird der Zwischenraum
zwischen den beiden Keramikkdrpern mit einer glasur-
artigen Dichtmasse gefiillt, die bei niedrigen Tempe-
raturen fest ist, d.h. die beiden Keramikkbrper unbe-
weglich miteinander verbindet. Bei Temperaturen ober-
halb etwa 1400 °C nimmt die Dichtmasse einen teigig~
plastischen Zustand an und bildet eine nachgiebige
Dichtung zwischen den beiden Keramikk®rpern.

Als Umhiillung, die erforderlichenfalls mit dem
Miindungsk®rper verklebt wird, kommt insbesondere
Styrolpolimerisat oder Styrolcopolimerisat in Frage.

Die in den Fig. 7 und 8 dargestellten GieBformen
sollen die Herstellung eines GieBdlisen-Mundstiicks mit
auBenliegendem Miindungsk®rper 9 ermdglichen.

Die GieBform gemdBf Fig. 7 weist dabei einen einteili-
gen Gipskern 15 auf, dessen AuBenkontur bereits an-
ndhernd dem Verlauf der spdteren Mundstiickbohrung 7
(vgl. dazu Fig. .3 und 4) entspricht.

Da der beziiglich des vorgefertigten Mindungskdrpers 9
innenliegende TragkBrper 8 beim Trocknungsvorgang,

bei dem ihm auch unter Einwirkung der umgebenden Gips-
teile 14 bis 16 Wasser entzogen wird, die bereits er-
wdhnte Schrumpfung erf&hrt, ist die Verwendung einer
nachgiebigen Umhiillung (wie in Fig. 6 dargestellt) im
wesentlichen nicht erforderlich. Allenfalls im Bereich
der in GieBrichtung vornliegenden Stirnseite 9c des
Mindungskdrpers kann eine nachgiebige Zwischenschicht
18 vorgesehen sein, um die Gefahr einer Beschd@digung
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der iiber die Verdickung 8%"' miteinander verhakten
Keramikkbrper 8 und 9 herabzusetzen.

Die Zwischenschicht 18 kann nach dem Abziehen der
KeramikkSrper 8 und 9 vom Gipskern 15, in jedem Falle
jedoch vor dem Brennvorgang, von auBen entfernt werden.
Die Zwischenschicht 18 muf demzufolge zwar in ausrei-
chendem MaBe nachgiebig, jedoch nicht durch den Brenn-
vorgang aufldsbar sein.

Der beim Trocknungsvorgang entstandene spaltihnliche
Zwischenraum zwischen den KeramikkSrpern 8 und 9 ver-
kleinert sich wihrend des Brennvorgangs in gewissem
Umfang dadurch, daB sich das Bornitrid des Miindungs-

korpers 9 stdrker dehnt als die Kieselsdure des Trag-
kdrpers 8. '

Die GieSform gemdB Fig. 8 unterscheidet sich dadurch
von der soeben beschriebenen GieS8form, daB der Gips-
kern mehrere voneinander lOsbare Kernteile 15, 15a und
15b aufweist. Der Gipskern kann demzufolge, ohne das
das im Rohzustand vorliegende Mundstilick mit den Keramik-
k6rpern 9 und 8 nach oben abgezogen werden muf, aus

der GieSform entfernt werden; entsprechendes gilt fiir
die AuBenform 14.

Die gegenseitige Zuordnung von auBSenliegendem Miindungs-
kOSrper 9 und innenliegendem Tragkdrper 8 vor dem
Trocknungsvorgang ist aus Fig. 9 ersichtlich. Die bei-
den Keramikkdrper stiitzen sich zu diesem Zeitpunkt un-
mittelbar aneinander ab. Lediglich im Bereich der in
GieBfrichtung vorn (d.h. in der Zeichnung links) liegen-
den Stirnfliche 9c¢ des MiindungskSrpers 9 ist ein durch
die nachgiebige Zwischenschicht 18 ausgefiillter Raum
vorhanden. : '
Da die Zwischenschicht von auBen zZugdnglich ist, kann
sie zu einem geeigneten Zeitpunkt ohne Schwierigkeit
entfernt werden. '
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Das zur Herstellung eines Mundstiicks mit auBen-
liegendem Miindungsk¥rper geeignete Verfahren ist
durch folgende wesentliche Verfahrensschritte ge-
kennzeichnet:

Nach dem Einlegen des Miindungskdrpers - auf den
erforderlichenfalls die bereits erwdhnte Zwischen~-
schicht, beispielsweise durch Kleben, aufgebracht

ist - und der Gipsbestandteile in die Giefform wird
diese mit Sioz-Schlicker gefiillt. Im Verlaufe des
Trocknungsvorgangs bei etwa 70 °c schrumpft der
innenliegende Tragkbrper, wobei sich zwischen diesem
und dem Mindungskdrper der bereits erwihnte Zwischen-
raum bildet; die an dem Miindungsk8rper angebrachte
Zwischenschicht stellt sicher, daB zwischen den beiden
KeramikkOrpern auch in axialer Richtung ein aus-
reichender Bewegungsspielraum vorhanden ist.

Nach Entfernen des Mundstilicks aus der Gie8form kann
die Zwischenschicht entfernt werden, bevor die beiden
beweglich miteinander verbundenen Keramikk®rper bei
1100 °c gebrannt werden. Nach dem Abkiihlen des Mund-
stlicks wird der Zwischenraum zwischen den beiden
Keramikdrpern mit der bereits erwdhnten glasurartigen
Dichtmasse gefiillt,die erst bei hbheren Temperaturen
teigig-plastisch wird und eine nachgiebige Abdichtung
zwischen den beiden Keramikk®rpern herstellt.

Die ggf. zum Einsatz kommende Zwischenschicht kann aus
demselben Kunststoff bestehen wie die Umhifillung, die
bei der Herstellung eines Mundstiicks mit innenliegendem
Miindungskbrper zum Einsatz gelangt. Da die Zwischen-
schicht bereits vor dem Brennvorgang von auBen ent-
fernt werden kann, kbnnen jedoch auch andere Kunststoffe
Verwendung finden, die nicht in einen gasftrmigen
Zustand {iberfiihrbar sein miissen.

Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht darin,
daB sich durch Angiefen eines Tragkdrpers.an einen be-
reits vorgefertigten Miindungsk®drper aus Bornitrid eine
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Einheit herstellen 1&8t, deren Bestandteile ilber eine
formschliissige Verbindung unl&sbar aneinander befestigt
sind. Der fertigungstechnisch bedingte Zwischenraum
zwischen den beiden miteinander verhakten Keramik-
kdrpern kann dabei in einfacher Weise mit einer sich
bei niedrigen Temperaturen verfestigenden Dichtmasse
ausgefiillt werden, bevor das Mundstlick der Endbe-
arbeitung unterzogen wird.
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Anspric he:

1. Aus mehreren Lingsabschnitten bestehende GieBdiise zum

Zufiihren von Metallschmelze, insbesondere Stahlschmelze,
in eine StranggieBkokille mit einen rechteckfdrmigen
Kokillenraum begrenzenden und dort ausschlieflich in
GileBrichtung bewegten Kokillenwé@nden, deren im Quer-
schnitt angepaBStes Mundstilick, auf einem Teil seiner
Langserstreckung in den Kokillenraum hineinragend, einen
hohlen Tragkdrper aus amorpher Kiesels&dure und, an die-
sem abgestiitzt, einen hohlen Miindungskdrper aus Borni-
trid aufweist, wobei letzterer im Endbereich des Mund-
stlicks bis zu dessen Austrittsdffnung einen Teil derxr
Wandung der Mundstilickbohrung und die dort befindliche
Stirnfliche bildet, dadurch gekenn-
zelichnet, daB8 der Miindungskdrper (9) und der
an diesen angegossene Tragkdrper (8), die sich gegen-
seitig iiberlappen, unter Einhaltung eines spaltférmi-
gen Zwischenraums (10) {iber Formschlu8 unl®sbar mitein-
ander in Verbindung stehen und der Zwischenraum zwischen
den benachbarten Fldchen der beiden Keramikk&rper (8, 9)
mit einer Dichtmasse (11) ausgefiillt ist, die

bei htheren Temperaturen plastische Eigenschaften auf-
weist.

GieBdiise nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
der im Uberlappungsbereich auBenliegende Keramikk®rper
(8 bzw. 9) mit Einflilléffnungen (12) fiir die Dichtmasse
(11) ausgestattet ist.

GieBdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Keramikkdrper (8, 9) iiber
zumindest zwei in axialer Richtung wirksame Absatzfl&-
chen (9a, b) unldsbar ineinandergreifen.

GieB8diise nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden Keramikkdrper (8, 9) iiber
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eine im Querschnitt halbkreisfdrmige Verdickung (8"')
unldsbar ineinandergreifen.

Giegdiise nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daf der in dem Tragk®rper (8) gehaltene
innenliegende Miindungsk®rper (9), als Verli@ngerung
axial tiber diesen hinausragend, auch einen Teil der
AuBenfliche (9"') des Mundstiicks (1) bildet.

GieBdlise nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der auBenliegende Miindungskdrper (9)
den TragkSrper (8) auf dem in GieBrichtung (Pfeil 2)
hinteren Teil seiner Lé&ngserstreckung umschlieB8t und,
fiber diesen in axialer Richtung hinausragend, einen
Teil der AuBenflé@che (9"") des Mundstiicks (1) bildet.

Verfahren zur Herstellung des Mundstiicks einer GieBdii-
se gemdf einem der Anspriiche 1 bis 6 mit einem hohlen
Tragkdrper aus amorpher Kiesels&ure und einem an die-
sem abgestiitzten hohlen Miindungsk®brper aus Bornitrid,
dadurch gekennzeichnet, dag der
Tragkdrper in der Weise an den vorgefertigten Miindungs-
k8rper angegossen wird, daB8 nach dem sich anschlieBen-
den Trocknungs- und Brennvorgang mit Bildung eines
spaltférmigen Zwischenraums zwischen den beiden Keramik-
k&rpern eine unltsbare formschliissige Verbindung vor-
liegt, und daB der Zwischenraum mit einer bei h&heren
Temperaturen plastischen Dichtmasse ausgefiillt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
der Miindungskdrper vor dem AngieSen des auBenliegenden
Tragkdrpers in dem diesem zugewandten Bereich mit ei-
ner nachgiebigen Umhiillung {iberzogen wird, bei deren
Beseitigung, die spdtestens widhrend des Brennvorgangs
vor sich geht, der Zwischenraum entsteht.
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9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn~
zeichnet, daf der Miindungskdrper vor dem An-
giefen des innenliegenden Tragkdrpers an der
diesem zugewandten Stirnfldche mit einer nach-
giebigen Zwischenschicht belegt wird, die
spdtestens vor dem Brennvorgang entfernt wird.
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