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@ Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen von Metall in einen Formhohiraum mit im Kreislauf sich

bewegenden gekiihiten Winden.

‘ @ Bei einem Verfahren zum kontinuierlichen Giessen von

Metall, insbesondere von Stahl in Form von Bandern oder
diinnen Brammen wird das geschmoizene Metall in eine
Kokille mit im Kreislauf bewegten gekihlten Wanden (7, 8)
gegossen. Zur Verhinderung von Strangfehlern und Giess-
stérungen wird nach dem Einfliessen des Matalles in den
Formhohiraum (10) der Kontakt zwischen den gekihlten
Schmalseiten (9) des Formhohlraumes {10) und dem flis-
sigen Metall vorerst nur auf einer Kontaktflache gewahrt, die
nur einen Bruchteil des jeweiligen Abstandes zwischen den
beiden Breitseitenktthiwanden (7, 8) darstellt. Im weiteren
wird das Metall vor dem Erreichen der Kontaktflache in
einem Spalt zwischen der Zufihrvorrichtung (4) und zwis-
chen die Schmalseitenwande {9) eingreifenden Breitseiten-
wand (7} gekuhht, wobes der Querschnitt der Spaltéffnung im
wesenthchen der Kontaktfiache entspricht.

Fig. 1
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Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen von
Metall in einen Formhohlraum mit im Kreislauf sich bewegen-
den gekiihlten Winden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Giessen von Metall, insbesondere von Stahl, in
Form von Bindern oder dlinnen Brammen, wobei das geschmolze-
ne Metall zwischen vier in Giessrichtung sich im Kreislauf
bewegende, gekilihlte Wande unter Verwendung einer Zufihr-
vorrichtung gegossen wird und ein Giesstrommelmantel eine
erste Breitseite des sich bildenden Bandes im Formhohlraum
kihlt, eine zweite geklhlte Wand die andere Breitseite des
sich bildenden Bandes kilihlt und zwei mit der ersten oder
zweiten gekiihlten Wand mitbewegte Schmalseitenwédnde
vorgesehen sind, die die Schmalseiten des sich bildenden,
im wesentlichen rechteckigen Bandes kiihlen und wobei die
eine der beiden Breitseitenwinde zwischen die Schmalseiten-

winde eingreift, und auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens.

Flir das Stranggiessen von Metallen, insbesondere von Stahl
in Form von dinnen, breiten Bidndern, sind flr grossindu-
striell ndtige Durchsatzleistungen hohe Giessgeschwindig-
keiten erforderlich. Dazu bietet die gleichmdssige Zufih-
rung des fliussigen Metalles in eine breite, dinne Kokille,
in der das Metall zumindest oberfl&dchlich erstarrt, erheb-
liche Schwierigkeiten. Zur L&6sung dieser Probleme wurden
Stranggiessanlagen entwickelt, bei denen das fliissige
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Metall zwischen zwei gekiihlte, rotierende Trommeln oder
zwischen eine rotierende Trommel und ein umlaufendes Band
eingebracht und im Kontakt mit diesen gekilihlten W&nden zum
Erstarren gebracht wird. Dabei laufen die gekiihlten Winde
synchron mit dem Strang mit, wodurch eine Reibung des
Stranges an den Kilhlwdnden verhindert wird.

Aus der FR-PS 2'091'851 ist ein Verfahren zum kontinuierli-
chen Giessen von im wesentlichen rechteckigen Stahlbindern
bekannt. Das geschmolzene Metall wird dabei zwischen zwei
rotierende Giesstrommeln unter Verwendung einer keramischen
Zufihrvorrichtung gegossen. Eine erste Giesstrommel ist auf
ihrer Mantelfldche mit einer Aussparung versehen und bildet;
eine Breitseite und zwei Schmalseiten des Formhohlraumes. °.
Die zweite Giesstrommel, die entlang der Formhohlraumlinge
zwischén die Schmalseiten der ersten Giesstrommel ein-
greift, ergibt die zweite Breitseite des Formhohlraumes.
Diese vier in Giessrichtung sich bewegende gekiihlte Winde
bilden eine mit dem Strang durch eine Kreislaufbewegung
mitwandernde Kokille. Anstelle der beiden Trommeln kdnnte
auch nur eine Trommel und ein umlaufendes Band verwendet
werden. Zur Erzielung einer hohen Giessleistung ist einer-
seits eine hohe Bewegungsgeschwindigkeit der Trommeln und
andererseits eine grosse Formhohlraumlinge in Giessrichtung
notwendig. Bei einem langen Formhohlraum, wie er zum be-
triebssicheren Erreichen einer hohen Giessgeschwindigkeit
erforderlich ist, kann je nach Wahl der Trommeldurchmesser
und der Dicke des zu giessendeh Bandes ein entsprechend
grosser Abstand zwischen den gekiihlten Breitseiten auf der
Eingiesseite erreicht werden. Dies ist vorteilhaft fir die
Metallzufuhr zum und die Metallverteilung im Formhohlraum,
hat aber in bezug auf die Schmalseiten Nachteile: Weil sich
der Formhohlraum zwischen den Breitseiten beginnend mit der
Eingiessseite dauernd bis zu einem der Strangdicke entspre-
chenden Abstand verengt, muss die Erstarrung der Schmalsei-
ten des Stranges vorerst verhindert werden, will man ihre

Deformation zwischen den sich ndhernden Trommelwdnden ver-
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meiden. Ausserdem misste die Aussparung in der einen Giess-
trommel sehr tief werden. Zwischen der eingreifenden Rolle
und den Schmalseitenwdnden ist eine bestimmte Spaltfuge zur
Verhinderung von Reibung, Verschleiss, etc., oder wegen
thermischen Ausdehnungen unumgdnglich. Bei dem bekannten
Giessverfahren kann deshalb nicht verhindert werden, dass
flissiger Stahl in diese Spaltfuge eindringt, der in Form
von parallel zu den Schmalseiten angegossenen Federn oder
Brauen erstarrt. Diese Federn sind mit der sich gleichzei-
tig bildenden Stranghaut der Breitseite des Bandes verbun-
den. Sie verhindern ein durch die Abkihlung der Breitseite
bedingtes Schrumpfen oder Losldsen von der Trommel. Dies
fihrt zu Strangfehlern, insbesondere zu Rissen oder Durch-
brichen, die zum sofortigen Giessabbruch fiihren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei Bandgiessan-
lagen mit hoher Durchsatzleistung gemidss dem Oberbegriff
die aufgezeigten Midngel zu verhindern. Insbesondere soll
die Bildung von parallel zu den Schmalseiten uber die
Breitseite vorstehende Brauen und Federn verhindert und da-
durch Risse am Stranggut, Durchbriiche und andere Giessfeh-
ler vermieden werden.

Gemdss der Erfindung wird diese Aufgabe durch die kenn-
zeichnenden Merkmale von Verfahrensanspruch 1 und Vorrich-
tungsanspruch 4 gelést.

Durch die erfindungsgemisse LOsung wird das Giessmetall vor
dem Erreichen der Kontaktfliche an der Schmalseite im Spalt
zwischen der auf einer Breitseite eingreifenden Trommel und
der Verldngerung der Zufilihrvorrichtung stark gekiihlt und

eine dinne Metallschicht erstarrt fortlaufend. Die weitere
Metallzufuhr zur Auffuillung des sich graduell zur Schmal-

seite hin ausdehnenden Spaltes entlang der ungekiihlten Ver-
ldngerung der keramischen Metallzufihrvorrichtung wird auf-
rechterhalten. Dabei gibt das fliessende Metall einen Teil

seiner Wirme Uber die bereits erstarrte Schicht an die

.
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Trommel ab, wodurch einerseits die bereits erstarrte
Schicht weiter wdchst, anderseits die ZZhigkeit des daran
entlanglaufenden Metalles zunimmt. Ein Eindringen von
flissigem Metall in die Spaltfuge zwischen dem eingreifen-
den Trommelmantel und den Schmalseitenflanken wird damit
verhindert. Sobald die Breitseitenkruste bis zur Schmal-
seitenwand hin erstarrt 1st, nimmt sie an Dicke zu und es
beginnt die Erstarrung einer Kruste auch von der dort be-
reits gekihlien Schmalseitenwand her. Eine Gefahr einer
Grat- oder Federbildung ist somit nicht mehr gegeben.

Um Reibung zwischen dem erstarrenden Metall und der feuer-
festen Zufihrvorrichtung in der Spaltdffnung zu verhindern,
kann nach einem zus&tzlichen Kennzeichen die Kontaktfliche
und die entsprechende Spaltdffnung in Giessrichtung ver-
grossert werden.

Eine Lenkung der Erstarrung der Schmalseiten des Bandes
bzw. einer diinnen Bramme im Formhohlraum wird nach einem
zusdtzlichen Merkmal erreicht, wenn nach dem Einfliessen
des Metalles in den Formhohlraum der Kontakt zwischen den
gekihlten Schmalseiten des Formhohlraumes und dem Giessme-
tall vorerst auf einer ersten Teilldnge des Formhohlraumes
verhindert, auf einer zweiten Teilldnge auf einer Kontakt-
fliche gewdhrt wird, die nur einem Bruchteil des jeweiligen
Abstandes der beiden Breitseitenkiihlwdnde entspricht und
auf einer dritten Teilldnge auf einer Kontaktfldche gewidhrt
wird, die dem vollen Abstand der beiden Breitseitenkiihl-
winde im Formhohlraum entspricht. Eine entsprechende Vor-
riechtung zur Durchfihrung dieses Verfahrens beschreiben die
Merkmale von Anspruch 6. Mit diesem Verfahren und mit die-
ser Vorrichtung kann die Strangqualitdt an den Schmalseiten
verbessert und der Verschleiss der Trommeln veramindert
werden.

Die Dimensionierung sowohl der Spaltdffnung als auch der
Fliessldnge des Metalles im Spalt selbst ist der Giessge-
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schwindigkeit, dem Giessformat, dem Giessmetall und der
Kiihlleistung der Kihlwand anzupassen. Als Mittelwert wird
gemdss einem weiteren Kennzeichen eine Spaltdéffnung von 1/2
bis 1/12 des jeweiligen Kilhlwandabstandes der Breitseiten
empfohlen.

Im nachfolgenden soll anhand von Figuren ein Ausfihrungs-
beispiel der Erfindung erldutert werden.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch einen Teil einer

schematisch dargestellten Bandgiessanlage,

Fig. 2 einen Vertikalschnitt durch einen Formhohl-
raum,

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-III der
Fig. 2 und

Fig. 4-T7 Schnitte gemdss den Linien IV-1V, V-V, VI-VI,
VII-VII der Fig. 2.

In Fig. 1 ist eine Stranggiessanlage flir Bidnder und dinne
Brammen mit im Kreislauf bewegten Kokillenwdnden darge-
stellt, die im wesentlichen aus zwei Giesstrommeln 2 und 3
und einer Zufthrvorrichtung Y4 besteht. Anstelle einer
Trommel kénnte auch eine im Kreislauf bewegte Kllhlwand in
Form eines Bandes verwendet werden. Geschmolzenes Metall
wird von einem Beh#lter 5 in Giessrichtung 6 zwischen die
Trommeln 2, 3 zugeflihrt. Gekihlte Winde 7, 8, 9 der
Trommeln 2, 3 bilden im Formhohlraum 10 die Kokille. Ein
strichpunktiert angedeuteter Strang 12 kann nach dem Aus-
tritt aus dem engsten Spalt 14, der zugleich das Ende des
Formhohlraumes 10 darstellt, geradlinig oder gekrimmt, wie
in Fig. 1 dargestellt, weitergefilihrt, gekiihlt und wenn
notwendig gestilitzt werden.
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In den Fig. 2-7 sind die Trommeln 2 und 3 nur andeutungs-
weise und die Zufihrvorrichtung 4 nur teilweise darge-
stellt. Die Trommel 2 bildet beispielsweise eine erste 7,
die Trommel 3 eine zweite gekilihlte Breitseitenwand 8 und
die Schmalseitenwdnde 9, 9'. Der Formhohlraum 10 beginnt an
der Fliche 20 der Zufihrvorrichtung 4 und endet an der
strichpunktierten Linie 21, die mit dem dlnnsten Spalt zwi-
schen den Trommeln 2 und 3 zusammenfidllt. Seitliech ist der
Formhohlraum 10 zuerst durch beidseits angeordnete Verlin-
gerungen 23, 23' der Zufiihrvorrichtung 4 und anschliessend
durch die gekilhlten Schmalseitenwidnde 9, 9' begrenzt. Die
Trommel 2 greift auf einer Teilldnge 24 der Formhohlraum-
lidnge 25 zwischen die Schmalseitenwdnde 9, 9' ein.

Nach dem Einfliessen des Metalies in den Formhohlraum 10
kithlen die Breitseitenwinde 7 und 8 zuerst auf einer Teil-
breite 26 die beiden Breitseiten des sich bildenden
Stranges. An den Schmalseiten des sich bildenden Stranges
wird ein Kontakt des fliissigen Metalles mit den gekiihlten
Seitenflanken 9, 9' der Trommel 3 vorerst nur entlang einer
Kontaktfldche 27 gewdhrt, die nur einem Bruchteil des je-
weiligen Abstandes der beiden Breitseitenwdnde 7, 8 ent-
spricht. Das Metall wird, wie durch Pfeil 29 angedeutet,
vor dem Erreichen der Kontaktfldche 27 in einen Spalt zwi-
schen den Verldngerungen 23, 23' der Zufihrvorrichtung 4
und der Wand T der Trommel 2 gezielt gekiihlt. Der Quer-
schnitt der Spaltdffnung 11 (Fig. 5, 6), der sich durch
Absitze 31 an den Verlingerungen 23, 23' ergibt, entspricht
im wesentlichen der Kontaktfldche 27.

Die Kontaktfl&che 27 und die entsprechende Spaltdffnung 11
vergrdssern sich in Giessrichtung 6. Die Spaltdffnung 11
betrdgt lUblicherweise je nach der Banddicke und Giessge-
schuwindigkeit 1/12 - 1/2 des jeweiligen Kiihlwandabstandes
zwischen den Breitseiten. Im dargestellten Beispiel ist der
Formhohlraum 10 in drei Teillidngen 33, 34, 35 unterteilt.
Nach dem Einfliessen des Metalles aus einem Zufihrkanal 32
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in den Formhohlraum 10 wird auf der ersten Teill&dnge 33 der

Kontakt zwischen der gekiihlten Schmalseitenwand 9 und dem
Giessmetall verhindert.

Auf der zweiten Teilldnge 34 fliesst das Metall durch die
Spaltéffnung 11 gegen die Kontaktfléche 27 zu. Die Spalt-
6ffnung 11 bzw. der Absatz 31 wird mit Vorteil gegen den
Zufihrkanal hin vergréssert. Die Begrenzungskante 39 bildet
zur Giessrichtung 6 einen Winkel L yon beispielsweise 45°,
Auf der dritten Teilldnge 35 wird ein Kontakt zwischen dem
Giessmetall und den gekiihlten Schmalseiten 9 auf einer
Fldche gewdhrt, die dem vollen Abstand der beiden Breitsei-
tenvdnde im Formhohlraum entspricht. Die friithzeitige Er-
starrung des Giessmetalles in der Spaltéffnung entlang der
Breitseitenwand 7 verhindert ein Eindringen von fliissigem
Metall in zur Schmalseite parallele Spaltfugen 40 (Fig. 6,
7), in welchen sich sonst Federn oder Grate bilden k®nnten,
die zu den erwdhnten Nachteilen fihren.

Die Giessrichtung ist in den Beispielen horizontal darge-
stellt. Es kann aber jede andere Giessrichtung verwendet
werden, insbesondere ist es vorteilhaft, schridg nach auf-
widrts zu giessen. '
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PATENTANSPRUECHE

Verfahren zum kontinuierlichen Giessen von Mefall, insbe-
sondere von Stahl, in Form von B&indern und diinnen
Brammen, wobei das geschmolzene Metall zwischen vier in
Giessrichtung sich im Kreislauf bewegende gekithlte Widnde
unter Verwendung einer Zufuhrvorrichtung gegossen wird
und ein Giesstrommelmantel eine erste Breitseite des sich
bildenden Bandes im Formhohlraum kiihlt, eine zweite ge-
kiihlte Wand die andere Breitseite des sich bildenden
Bandes kiihlt und zwei mit der ersten oder zweiten gekiihl~
ten Wand mitbewegte Schmalseitenwd@nde vorgesehen sind,
die die Schmalseiten des sich bildenden, im wesentlichen
rechteckigen Bandes kﬁhlen“und wobei die eine der beideh
Breitseitenwdnde zwischen die Schmalseitenwidnde ein-
greift, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einfliessen
des Metalles in den Formhohlraum der Kontakt zwischen den
gekiihiten Schmalseiten des Formhohlraumes und dem fliissi-
gen Metall vorerst nur auf einer Kontaktfliche gewdihrt
wird, die nur einem Bruchteil des jeweiligen Abstandes
der beiden Breitseitenkiihlwidnde entspricht und dass das
Metall vor dem Erreichen der Kontaktfliche in einem Spalt
zwischen der Zufiihrvorrichtung und der zwischen die
Schmalseitenwdnde eingreifenden Breitseitenwand gekiihlt
wird, wobei der Querschnitt der Spaltdffnung im wesentli-
chen der Kontaktfliche entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kontaktfldche und die entsprechende Spaltdoffnung in
Giessrichtung vergrdssert wird.

Verfahren nach einem der Anspriliche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Einfliessen des Metalles in
den Formhohlraum der Kontakt zwischen den gekiihlten

Schmalseiten des Formhohlraumes und dem Giessmetall vor-
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erst auf einer ersten Teill&nge des Formhohlraumes ver-
hindert, auf einer zweiten Teill&nge auf einer Kontakt-
fldche gewdhrt wird, die nur einem Bruchteil des jeweili-
gen Abstandes der beiden Breitseitenkihlw&dnde entspricht
und auf einer dritten Teilldnge auf einer Kontaktfl&iche
gewdhrt wird, die dem vollen Abstand der beiden Breitsei-
tenkihlwidnde im Formhohlraum entspricht.

. Vorrichtung zum kontinuierlichen Giessen von Metall, ins-

besondere von Stahl in Form von B&ndern oder dinnen
Brammen, unter Verwendung von zwei in Giessrichtung im
Kreislauf sich bewegenden gekiihlten Wdnden und einer Zu-
fuhrvorrichtung, wobei die erste gekiihlte Wand die eine
Breitseitenkiihlwand des Formhohlraumes darstellt und die
zweite gekiihlte Wand eine etwa dem Bandprofil entspre-
chende Aussparung aufweist und eine Breitseitenkiihlwand
und zwei Schmalseitenkiihlwdnde bildet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zuflhrvorrichtung (4) im Formhohlraum
(10) in Giessrichtung (6) mit Verlidngerungen (23, 23')
versehen ist, die entlang den beiden gekihlten Schmalsei-
ten (9, 9') angeordnet sind und mit der Kithlwand (7)),
welche in die Aussparung eingreift, einen Spaltéffnung
(11) bildet, die ein Einfliessen von fliissigem Metall ge-
widhrleistet.

. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass

die Spaltéffnung 11 1/2 - 1/12 des jeweiligen Kiihlwandab-
standes der Breitseiten betrigt.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zuflhrvorrichtung (4) im Formhohlraum (10)
in Giessrichtung (6) mit Verldngerungen (23, 23') verse-
hen ist, die auf einer ersten Teilldnge (33) des Form-

hohlraumes (10) die beiden gekiihlten Schmalseiten (9, 9')
vollstdndig, auf einer zweiten Teilldnge (34) die beiden
geklihlten Schmalseitenwdnde (9, 9') teilweise abdecken.



Fig. 1

72 r’,

V s ”

f

4._._.__.___/
A g

Y + 4

/ g
/7

’1‘ /,

V

I‘ /7

Y /]

Yy

/ 7 7/

% /’ ’/’ ’/ / A ;

Tgee s

W oS
A 1
a0 77
lf /; ,’/, ,/://
8 3
AN
% 20N\23 211 N\
33 34 135
Fig. 3 V77777077777 7
39 127 ly
I 29 31
26| | 23 /HO 3
=
20 L21
1123 31 |
AP
TRLLIITISY)




Fig. 6

Fig.7

016083%7

| 11
31
=77,

(_
_S
s SN

9]

AN

10
3

AN N9




EPA Form 1503 03 82

9

Européisches

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Q-3.60:83.5

Patentamt
EP 85 10 3986
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderfich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgebhichen Terle Anspruch ANMELDUNG {int Cl 1)
B 22D 11/06
A | DE-A-3 207 010 (HITACHI LTD.) 1,4
* Anspruch 1 *
D,A | FR-A-2 091 851 (PH. NAMY) 1,4
* Anspriiche 1,5 *
A DE-A-2 926 181 (HITACHI LTD.)
A PATENT ABSTRACTS OF JAPAN, vol.
6, no. 236, 25. November 1982,
Seite (M-173) (1114); &
JP-A-57-137056 (HITACHI)
24-08-1982
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int. C1.4)
B 22D 11/00
Der voriregende Recherchenbericht wurde fir alie Patentanspruche erstelit
Recherchenort AbschiuBdatum der Recherche Prufer
01-07-1985 .| coLDSCHMIDT G
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN E : aiteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung atiein betrachtet nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden ist
Y von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : 1n der Anmeldung angefiihrtes Dokument ¢
anderen Verttfentlichung oerselben Kategone L : aus andern Grinden angefiinrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung T e -
P : Zwischenliteratur . & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gberein- .
T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsétze stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

