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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Giessen  von  spröden  Metallegierungen. 
Ein  derartiges  Verfahren  zum  Gießen  von  spröden 

Metallegierungen,  insbesondere  von  Ferrolegierungen,  wie 
z.B.  Ferroselizium  findet  durch  Gießen  in  Formen  (Sand- 
Herdguß,  Kokillen)  statt.  Um  eine  lange  Erstarrungszeit 
verbunden  mit  Analyse-Entmischungen  und  unangemessen 
große  Gießräder  zu  vermeiden  und  um  vor  allen  Dingen  den 
bis  zu  20  %  unverkäuflichen  Feinanteil  des  in  Brech-  bzw. 
Mahlwerken  gekörnten  Ferrosiliziums  zu  vermeiden,  wird 
vorgeschlagen,  daß  die  Metallschmelze  in  eine  Horizontal- 
stranggießkokille  geleitet  wird,  daß  ferner  der  Gußstrang  in 
Intervallen  im  wesentlichen  gezogen  wird  und  daß  Haltezei- 
ten  zur  tiefengesteuerten  Kerbbildung  zwischen  zwei  Zieh- 
vorgängen  über  0,5  bis  10  Sekunden  eingehalten  werden. 



Die  Erfindung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  und  eine  Vor r ich tung   zum 

Gießen  von  spröden  M e t a l l e g i e r u n g e n ,   i n s b e s o n d e r e   von  F e r r o -  

l e g i e r u n g e n ,   wie  z.B.  F e r r o s i l i z i u m .  

F e r r o l e g i e r u n g e n   werden  nach  ih re r   Erschmelzung  bzw.  i h r e r  

m e t a l l u r g i s c h e n   D a r s t e l l u n g   der  Schmelze  chargenweise   bzw. 

d i s k o n t i n u i e r l i c h   in  Formen  abgegossen.  Die  Formen  bestehen  aus  

Einmalformen,  wie  z.B.  Sand-Herdguß,  oder  aus  Dauerformen,   d . h .  

K o k i l l e n .  

Bei  F e r r o s i l i z i u m   bes t ehen   diese  Formen  aus  Hämati t   mit  den 

Maßen  von  ungefähr   1,5  x  1,5  m2  und  e iner   Dicke  von  etwa  100  mm. 

Solche  Formen  be f inden   sich  auf  einem  G i e ß k a r u s s e l l   und  werden 

durch  die  Abs t i chp fanne   po r t ionswe i se   g e f ü l l t .   Mit  einem  s o l c h e n  

Verfahren  i s t   e ine  lange  E r s t a r r u n g s z e i t   verbunden,   bei  d e r  

Analyse-Entmischungen   e n t s t e h e n .   Ferner  t r e t e n   v e r f a h r e n s t e c h -  

nische  Nach te i l e   i n s o f e r n   auf,  als  der  K o k i l l e n v o r r a t   auf  dem 

Karusse l l   j ewe i l s   dem  P f a n n e n i n h a l t   e n t s p r i c h t .   Bei  großem 

P f a n n e n i n h a l t   muß  das  G i e ß k a r u s s e l l   en t sprechend   d i m e n s i o n i e r t  

werden,  wobei  meist   unangemessen  große  Gießräder   e n t s t e h e n .  

Das  in  Formen  gegossene   F e r r o s i l i z i u m   wird  nach  s e i n e r   E r s t a r r u n g  

zu  P l a t t e n   in  einem  Brech-  bzw.  Mahlwerk  bis  zur  gewünsch ten  

Körnung  z e r k l e i n e r t .   Hierbei   f a l l en   bis  zu  20 %  u n v e r k ä u f l i c h e r  

F e i n a n t e i l   an.  Dieser   F e i n a n t e i l   wird  unter   den  b e k a n n t e n  

S c h w i e r i g k e i t e n ,   die  der  E insa tz   von  Stäuben  in  m e t a l l u r g i s c h e n  

Öfen  mit  sich  b r i n g t ,   wieder  e ingeschmolzen .  

An lagen techn i sch   sind  die  I n v e s t i t i o n s k o s t e n   für  G i e ß k a r u s s e l l   und 

Brech-  bzw.  Mahlwerk  r e l a t i v   hoch  und  im  Be t r i eb   e n e r g i e i n t e n s i v ,  

und  d e r a r t i g e   Anlagen  a r b e i t e n   unbe f r i ed igend .   Aufgrund  d e r  

Gegebenhei ten  i s t   der  Stand  der  Technik  in  mehreren  H i n s i c h t e n  

n ich t   z u f r i e d e n s t e l l e n d :   B e t r i e b s v e r f a h r e n s t e c h n i s c h   i s t   d i e  

chargenweise   V e r a r b e i t u n g   n a c h t e i l i g .   H e r s t e l l v e r f a h r e n s t e c h n i s c h  



i s t   der  20  %ige  Anfall  von  Fe inan te i l   ä u ß e r s t   n a c h t e i l i g .   Anlagen-  
t e c h n i s c h   sind  die  hohen  I n v e s t i t i o n s k o s t e n   für  G i e ß k a r u s s e l l ,  

Brech-  und  Mahlwerk  n a c h t e i l i g .   B e t r i e b s t e c h n i s c h   a r b e i t e n  

d e r a r t i g e   Anlagen  e b e n f a l l s   n ich t   z u f r i e d e n s t e l l e n d .  

Die  Aufgabe  der  v o r l i e g e n d e n   Erfindung  b e s t e h t   demgemäß  dar in ,   d i e  

Erzeugung  und  V e r a r b e i t u n g   von  F e r r o l e g i e r u n g e n   h e r s t e l l v e r f a h -  

r e n s t e c h n i s c h ,   b e t r i e b s v e r f a h r e n s t e c h n i s c h ,   a n l a g e n t e c h n i s c h   und 

h i n s i c h t l i c h   e r f o r d e r l i c h e r   I n v e s t i t i o n e n   zu  v e r b e s s e r n .  

Die  g e s t e l l t e   Aufgabe  wird  erf indungsgemäß  dadurch  g e l ö s t ,   daß  d i e  

Meta l l s chmelze   in  eine  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   g e l e i t e t   w i r d ,  

daß  f e r n e r   der  Gußstrang  in  I n t e r v a l l e n   im  w e s e n t l i c h e n   gezogen 

wird  und  daß  H a l t e z e i t e n   zur  t i e f e n g e s t e u e r t e n   K e r b b i l d u n g  

zwischen  zwei  Ziehvorgängen  über  0,5  bis  10  Sekunden  e i n g e h a l t e n  
werden.  Die  Erf indung  konnte  nur  durch  Versuche  auf  ihre  Brauch-  

b a r k e i t   ü b e r p r ü f t   werden.  Einer  Anwendung  des  S t r angg i eßens   s t e h e n  

nämlich  mehrere  Parameter   entgegen:  F e r r o l e g i e r u n g e n   w e i s e n  

ungüns t ige   F l i e ß -   und  E r s t a r r u n g s e i g e n s c h a f t e n   auf,  n e i g e n  

außerdem  zu  Entmischungen  der  Analyse  und  b e e i n t r ä c h t i g e n   das  

Gefüge.  Bei  F e r r o l e g i e r u n g e n   Is t   eine  L a n g z e i t t e m p e r a t u r f ü h r u n g  

nur  schwer l i ch   möglich.   Während  der  E r s t a r r u n g   t r e t e n   n a c h t e i l i g e  

Zus t andsände rungen   in  T e m p e r a t u r i n t e r v a l l e n   auf.  Bei  höheren  

Temperaturen  kann  h ie rbe i   ein  Zer fa l l   der  K r i s t a l l s t r u k t u r   a u f -  

t r e t e n   ( P e r i t e k t i k a ) .   Ferner   t r e t en   g e f ä h r l i c h   Volumenveränderun-  

gen  bei  der  Abkühlung  auf  (Sprengwirkung) .   Bei  F e r r o s i l i z i u m   muß 

außerdem  mit  einem  u n k o n t r o l l i e r t e n   Zerbrechen  im  Warmzustand  be i  

g e r i n g e r   mechan i scher   Beanspruchung  ge rechne t   werden.  Alle  d i e s e  

N a c h t e i l e   werden  durch  die  Erfindung  vermieden.   Z u s ä t z l i c h   i s t  

v o r t e i l h a f t ,   daß  die  Oberf läche  gegenüber  dem  bekannten  V e r f a h r e n  

p r a k t i s c h   ohne  E in f luß   des  L u f t s a u e r s t o f f s   e r s t a r r t   und  e i n e  

m e t a l l i s c h e   Ober f l äche   b i l d e t .   Außerdem  wird  durch  das  k o n t i n u i e r -  

l ich   a r b e i t e n d e   G i e ß v e r f a h r e n   der  B e t r i e b s a b l a u f   e r l e i c h t e r t ,   wei l  

beim  S t r angg i eßen   der  S t aubanfa l l   n ich t   mehr  a u f t r i t t .   Dennoch 



können  brauchbare   P o r t i o n i e r u n g e n   e r f o l g e n ,   und  der  große  I n v e s t i -  

t ionsaufwand   für  G i e ß k a r u s s e l l ,   Brech-  bzw.  Mahlwerk  w i r d  

v e r m i e d e n .  

Nach  der  we i te ren   Erf indung  i s t   vorgesehen,   daß  die  H a l t e z e i t e n  

nach  solchen  Ziehvorgängen  e i n g e l e g t   werden,  deren  Abstände  den 

s p ä t e r e n   Brechlängen  e n t s p r e c h e n .   Aufgrund  der  H a l t e z e i t e n   kann 

daher  das  P o r t i o n i e r u n g s p r o b l e m   ge lös t   werden.  

Der  Grundlage  "S t r angg ießen"   wird  dadurch  Rechnung  ge t ragen ,   daß 

zwischen  den  Brechlängen  kürzere   H a l t e z e i t e n  g e g e n ü b e r   den 

l ängeren   B r e c h l ä n g e n - H a l t e z e i t e n   e i n g e l e g t   werden .  

Um  ein  u n k o n t r o l l i e r t e s   Brechen  des  Gußwerkstoffes   zu  v e r m e i d e n ,  

wird  vo rgesch l agen ,   daß  die  Abkühlung  des  Gußst ranges   a u ß e r h a l b  

der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   gebremst  w i r d .  

Wei te rh in   i s t   v o r t e i l h a f t ,   daß  die  Abkühlung  des  G u ß s t r a n g e s  
d e r a r t   g e s t e u e r t   wird,  daß  nach  Verlassen  der  Ziehmaschine  d i e  

Temperatur   über  dem  k r i t i s c h e n   Wert  für  spröde  M e t a l l e g i e r u n g e n  

l i e g t .  

Insgesamt  b e t r a c h t e t   f üh r t   daher  das  erf indungsgemäße  V e r f a h r e n  

v o r t e i l h a f t e r w e i s e   zu  einem  k o n t i n u i e r l i c h e n   Verfahren ,   d.h.  zum 

k o n t i n u i e r l i c h e n   Vergießen  von  Werkstoffen,   die  b i she r   n ich t   g i e ß -  ,  

bar  e r sch ienen   (spröde  M e t a l l e g i e r u n g e n ,   F e r r o l e g i e r u n g e n   und 

N i c h t - M e t a l l e ,   wie  z.B.  Ka lz iumkarb id ) .   Die  V e r f a h r e n s f ü h r u n g  

wird  durch  die  Kombination  des  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n s ,   der  Mög- 

l i c h k e i t  d e s   Warmhaltens  mit  Feinung  und  P o r t i o n i e r m ö g l i c h k e i t  

o p t i m i e r t .   Der  b i s h e r i g e   F e i n a n t e i l   e n t f ä l l t   bei  g l e i c h z e i t i g e r  

Vergle ichmäßigung  bzw.  Erhöhung  der  P r o d u k t q u a l i t ä t   und  d e r  

Dosierung.   Außerdem  kann  eine  Steuerung  der  Produktkörnung  des 

Gefüges  e r f o l g e n .  



Die  Vorr ichtung  zur  Durchführung  des  Ver fahrens   s i e h t   ein  V o r r a t s -  

gefäß  für  die  Meta l l schmelze   und  a n g e f l a n s c h t e r   H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   v o r .  

Der  Aufwand  für  die  Vorr ichtung  kann  nunmehr  dah ingehend  

verminder t   werden,  indem  auf  eine  r e l a t i v   kurze  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   in  geringem  Abstand  die  Ziehmaschine   angeordnet   i s t  

und  indem  zwischen  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   und  Z iehmasch ine  

sowie  auf  die  Ziehmaschine  nachfolgend  eine  E i n r i c h t u n g   z u r  

Steuerung  e ine r   t rockenen  Wärmeabfuhr  vorgesehen  i s t .  

Im  e i n f a c h s t e n   Fall   b e s t e h t   die  E i n r i c h t u n g   zur  Steuerung  d e r  

t rockenen  Wärmeabfuhr  aus  e iner   Wärmedämmung. 

Bei  dem  vorausgegangenen  Verfahren  werden  die  H a l t e z e i t e n   d a r a u f  

abgest immt,   um  eine  programmierte  Kerbenbi ldung  zu  erzeugen,   wobei 

über  die  H a l t e z e i t e n   eine  mehr  oder  weniger  s t a rke   Kerbwirkung 

g e s t e u e r t   wird.  In  der  Hauptsache  e n t s t e h e n   die  Kerben  durch  d i e  

lange  E r s t a r r u n g s z e i t   und  das  Abkühlen  d i e s e r   S t e l l e   auf  n i e d r i g e  

Tempera turen ,   die  ein  Aufschmelzen  durch  nachfo lgendes   F l ü s s i g -  

metal l   n ich t   mehr  zu l a s sen .   Bei  einem  e n t s p r e c h e n d e n   Rückstoß  w i r d  

die  sich  neu  b i ldende   S t r angscha le   nach  innen  gebogen  und  b i e t e t  

damit  einen  ähn l i chen   Ef fek t   der  K e r b e n b i l d u n g .  

Auf  diese  v e r f a h r e n s t e c h n i s c h e n   Maßnahmen  i s t   nunmehr  die  V o r r i c h -  

tung  nach  der  we i t e r en   Erfindung  abgestimmt,  indem  auf  die  Z i e h -  

maschine  folgend  eine  mechanische  oder  t he rmische   A b t r e n n e i n r i c h -  

tung  angeordne t   i s t .  

Hierbei   I s t   v o r t e i l h a f t ,   daß  die  mechanische  A b t r e n n e i n r i c h t u n g  

aus  e iner   die  Kerbwirkung  ausnutzenden  B r e c h e i n r i c h t u n g   b e s t e h t .  



V o r t e i l h a f t   i s t   w e i t e r h i n ,   daß  die  thermische   A b t r e n n e i n r i c h t u n g  

aus  e ine r   die  Schockwirkung  ausnutzenden  K ü h l e i n r i c h t u n g   b e s t e h t .  

Der  Gefügezus tand ,   die  Temperatur,   die  K ö r n i g k e i t   u.  dgl.  können 

außerdem  dadurch  b e e i n f l u ß t   werden,  daß  dem  V o r r a t s g e f ä ß   e i n  

Behandlungsgefäß   zugeordne t   i s t ,   das  mit  e i n e r   H e i z v o r r i c h t u n g  

und/oder   mit  e i n e r   F e i n u n g s e i n r i c h t u n g   a u s g e s t a t t e t   i s t .  

A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   der  Erfindung  ( v e r f a h r e n s t e c h n i s c h e   und 

v o r r i c h t u n g s t e c h n i s c h e )   sind  in  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t   und 

werden  im  fo lgenden  näher  b e s c h r i e b e n .  

Es  z e i g e n :  

Fig.  1  einen  s c h e m a t i s i e r t   d a r g e s t e l l t e n   V e r f a h r e n s a b l a u f   des 

b i s h e r i g e n   Verfahrens   zum  H e r s t e l l e n   von  F e r r o s i l i z i u m ,   m i t  

einem  körn igen   Endproduk t ,  

Fig.  2  den  e r f indungsgemäßen   V e r f a h r e n s a b l a u f   mit  einem  in  

Por t ionen   a n f a l l e n d e n   Endprodukt ,  

Fig.  3  einen  L ä n g s s c h n i t t   durch  den  in  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   e r z e u g t e n   Gußstrang  in  der  Phase  der  S t r a n g s c h a l e n -  

bi ldung  nach  einem  e rs ten   V e r f a h r e n ,  

Fig.  4  dense lben   S c h n i t t   gemäß  Fig.  3  nach  einem  a l t e r n a t i v e n   Ver -  

f a h r e n ,  

Fig.  5  ein  Ausziehdiagramm  für  den  Gußstrang  in  Abhängigkei t   von 

Produk t l änge   und  Zeit  für  das  gemäß  Fig.  3  angewendete  Yer-  

fahren  A  und  das  gemäß  Fig.  4  angewendete  Verfahren  B, 

Fig.  6  einen  t e i l w e i s e n   Längsschn i t t   durch  eine  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   für  das  erf indungsgemäße  Verfahren  m i t  

R ü c k s t o ß - S c h r i t t e n ,  



Fig.  7  einen  t e i l w e i s e n   L ä n g s s c h n i t t   wie  Fig.  6  in  k o n s t r u k t i v  

v e r ä n d e r t e r   Aus führungs fo rm,  

Fig.  8  einen  t e i l w e i s e n   L ä n g s s c h n i t t   durch  die  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   für  ein  Verfahren  ohne  Rückstoß  und 

Fig.  9  einen  t e i l w e i s e n   L ä n g s s c h n i t t   durch  die  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   wie  Fig.  8,  e b e n f a l l s   für  ein  Verfahren  ohne 

R ü c k s t o ß .  

In  Fig.  1  i s t   der  V e r f a h r e n s a b l a u f   vor  dem  Anmeldetag  der  v o r -  

l i egenden   Erfindung  d a r g e s t e l l t .   Aus  dem  Schmelzofen  1  wird  d i e  

F e r r o l e g i e r u n g   in  der  Pfanne  2  über  ein  G i e ß k a r u s s e l l   3  t r a n s p o r -  

t i e r t   und in  die  umlaufenden  Gießformen  4  abgegossen.   Nach  dem 

E r s t a r r e n   werden  die  Masseln  5  in  das  Brechwerk  6  und  a n s c h l i e ß e n d  

in  das  Mahlwerk  7  v e r b r a c h t ,   wonach  als  Endprodukt  8  ein  Spekt rum 

von  fe in-   und  grobkörnigem  Mater ia l   e n t s t e h t .  

Demgegenüber  weis t   gemäß  Fig.  2  die  Anlage  aufgrund  des  e r f i n -  

dungsgemäßen  Verfahrens   den  Schmelzofen  1  auf,  eine  Pfanne  2,  e i n  

V o r r a t s g e f ä ß   9,  eine  a n g e f l a n s c h t e   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10 ,  

eine  Ziehmaschine  11  und  eine  A b t r e n n e i n r i c h t u n g   12.  Die  

Ziehmaschine  11  kann  z.B.  in  der  Art  a u s g e f ü h r t   se in ,   wie  e i n e  

solche  in  der  D E - P a t e n t s c h r i f t   32  06  501  be sch r i eben   i s t .   Das  End- 

produkt   8  b e s t e h t   hier  aus  f es ten   Körpern  8a,  die  in  d i e se r   Form 

( z y l i n d r i s c h   rund,  z y l i n d r i s c h   q u a d r a t i s c h   u.  dgl . )   u n m i t t e l b a r  

L e g i e r u n g s p r o z e s s e n   zuge führ t   werden.  

In  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  wird  die  Meta l l schmelze   13 

zum  E r s t a r r e n   von  außen  nach  innen  gebrach t .   Hierbei  b i l d e t   s i c h  

die  S t r a n g s c h a l e   14.  Während  des  Kühlens  in  der  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   10  wird  der  sich  b i ldende   Gußstrang  15  in  I n t e r v a l l e n  

zur  t i e f e n g e s t e u e r t e n   Kerbbildung  in  S c h r i t t e n   ausgezogen,   ange-  

ha l ten   (0,5  bis  10  Sekunden),  u.U.  zurückges toßen   (0,5  bis  3  mm) 



und  wieder  ausgezogen.   Die  j e w e i l s   gewählten  Zyklen  w i e d e r h o l e n  

s ich .   Im  a l lgemeinen   dienen  beim  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß e n   von  S t a h l  

die  H a l t e z e i t e n   zur  Bildung  von  S t r a n g s c h a l e   bzw.  zum  b e s c h l e u n i g -  

ten  Abkühlen  d e s  W e r k s t o f f e s .   Für  ein  solches  Abkühlen  s i n d  

kürzere   H a l t e z e i t e n   "a"  und  Hubmarken  16  vorgesehen.   V e r l ä n g e r t e  

H a l t e z e i t e n   "b"  hingegen  erzeugen  um  den  Gußstrang  15  umlaufende  

Kerben  17,  die  sich  zu  s i c h t b a r e n   Ri l len   ausweiten  können.  

Währenddem  der  Gußstrang  15  in  I n t e r v a l l e n   "c"  ausgezogen  w i r d ,  

sind  die  H a l t e z e i t e n   "b"  j e w e i l s   größer  als  die  H a l t e z e i t e n   " a " .  

Ein  z.B.  v e r d o p p e l t e r   I n t e r v a l l a b s t a n d   18  e r g i b t   spä te r   die  Länge 

der  Körper  8a.  Der  während  des  Gießens  e i n g e h a l t e n e   I n t e r v a l l -  

abstand  18  e n t s p r i c h t   daher  der  spä t e r en   Brechlänge  in  d e r  

A b t r e n n v o r r i c h t u n g   12.  Die  Ausziehmethoden  gemäß  Fig.  3  analog  dem 

Diagramm  A  in  Fig.  5  a r b e i t e n   ohne  Rückstoß  des  Gußstranges  15 .  

Demgegenüber  a r b e i t e t   das  Verfahren   gemäß  Fig.  4  analog  dem 

Diagramm  B  in  Fig.  5  mit  Rückstoß,  wobei  die  Rücks toßze i t   "d" 

r e l a t i v   zu  den  H a l t e z e i t e n   a  bzw.  b  gering  i s t   (Fig.  5 ) .  

Die  Abkühlung  des  Gußstranges  15  außerhalb   der  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   10  wird  dadurch  gebremst ,   indem  zunächst   keine  ü b l i c h e  

S e k u n d ä r k ü h l s t r e c k e   vorhanden  i s t .   Es  kann  jedoch  eine  Wärmeab- 

s t r a h l u n g   durch  eine  Wärmedämmung  we i t e s tgehend   un t e rbunden  

werden.  Hierdurch  wird  die  Abkühlung  des  Gußstranges  15  d e r a r t  

g e s t e u e r t ,   daß  nach  Ver lassen   der  Ziehmaschine  12  die  Gefügetempe-  

r a t u r   über  dem  k r i t i s c h e n   Wert  für  spröde  Meta l l eg ie rungen   l i e g t .  

Bei  F e r r o s i l i z i u m   l i e g t   diese  k r i t i s c h e   Temperatur  bei  etwa  700°C.  

Die  Vor r ich tung   (Fig.  1  und  6  bis  9)  bes t eh t   aus  dem  V o r r a t s g e f ä ß  

9  mit  v o r g e f l a n s c h t e r   w a s s e r g e k ü h l t e r   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e  

10  und  der  bewährten  Ziehmaschine  mit  Backen  und  h y d r a u l i s c h e r  

Steuerung  gemäß  dem  genannten  deutschen  Pa ten t   32  06  501.  



Die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  i s t   r e l a t i v   kurz;   im  g e r i n g e n  

Abstand  19  h ierzu  b e f i n d e t   sich  die  Ziehmaschine  11.  Auf  d i e  

H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  bzw.  die  Ziehmaschine  11  fo lg t   e i n e  

E i n r i c h t u n g   20  zur  Steuerung  e iner   t rockenen  Wärmeabfuhr.  E ine  

solche  Wärmedämmung  kann  z.B.  aus  einem  i s o l i e r e n d e n   Rohr 

b e s t e h e n .  

Die  mechanische  oder  the rmische   A b t r e n n e i n r i c h t u n g   12  b e w i r k t  

durch  we i t e re s   Ansägen,  Abbrechen  oder  p u n k t u e l l e   s t a rke   Kühlung 

die  Abtrennung  der  Körper  8a,  wobei  kein  sonst   a n f a l l e n d e r   S taub  

e r z e u g t   wird.  Der  Gußstrang  15  wird  auf  diese  Weise  in  h a n d e l s -  

üb l i che   Größen  bzw.  Gewichte  der  Körper  8a  u n t e r t e i l t .  

Geeignete   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e n   10  (Fig.  6  bis  9)  b e s t e h e n  

an  der  K o k i l l e n i n n e n s e i t e   aus  Graph i t   (wenn  keine  C - L ö s l i c h k e i t  

der  Meta l l schmelze   v o r l i e g t )   oder  aus  Kupfer.  Die  mit  Gießge-  

s c h w i n d i g k e i t   bzw.  in  P r o d u k t i o n s r i c h t u n g   V  e ins t römende   M e t a l l -  

schmelze  13  wird  durch  die  Feuer fes twandung  21  bzw.  den  Mantel  22 

des  V e r t e i l e r s   9  und  durch  die  rückwär t ige   Wand  23  der  H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  e i n g e l e i t e t .   Die  rückwär t ige   Wand  23  i s t  

gemäß  Fig.  7  als  s e p a r a t e r   Ring  24  a u s g e b i l d e t .   Die  H o r i z o n t a l -  

s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  weist   eine  Wasserkühlung  25  auf.  Diese  Aus- 

führungsform  der  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  g e s t a t t e t   Rück- 

stöße  des  Gußstranges   15.  

Die  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   10  gemäß  den  Fig.  8 und  9  i s t   f ü r  

das  Ausziehen  ohne  Rückstöße  v o r g e s e h e n .  

Eine  Pfanne  2  wird  dann  e i n g e s e t z t ,   wenn  außer  der  T e m p e r a t u r e i n -  

s t e l l u n g   noch  die  Anwendung  e ine r   m e t a l l u r g i s c h e n   Behandlung  v o r -  

t e i l h a f t   i s t .   Das  V o r r a t s g e f ä ß   9  b i e t e t   d iese  Bedingungen  n i c h t  

in  vollem  Umfang.  Die  Pfanne  2  b i l d e t   in  diesem  Fall  ein  Behand- 

lungsge fäß   26  mit  e ine r   H e i z v o r r i c h t u n g   27,  die  aus  einem  P lasma-  

b renner   27a,  einem  Rinnen-  oder  S p u l e n - I n d u k t o r   oder  e i n e r  



P f a n n e n d e c k e l - H e i z v o r r i c h t u n g   b e s t e h t .   Ferner  i s t   eine  F e i n u n g s -  

e i n r i c h t u n g   28,  die  z.B.  auch  aus  dem  P lasmabrenner   27a  g e b i l d e t  
werden  kann,  v o r g e s e h e n .  



1.  Verfahren   zum  Gießen  von  spröden  M e t a l l e g i e r u n g e n ,   i n s b e s o n d e r e  

von  F e r r o l e g i e r u n g e n ,   wie  z.B.  F e r r o s i l i z i u m ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Meta l l schmelze   in  eine  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   g e l e i -  

te t   wird,   daß  f e rne r   der  Gußs t r ang  i n   I n t e r v a l l e n   im  w e s e n t l i c h e n  

gezogen  wird  und  daß  H a l t e z e i t e n   zur  t i e f e n g e s t e u e r t e n   K e r b b i l d u n g  

zwischen  zwei  Ziehvorgängen  über  0,5  bis  10  Sekunden  e i n g e h a l t e n  

werden .  



2.  Ver fahren   nach  Anspruch  1,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  H a l t e z e i t e n   (b)  nach  solchen  Ziehvorgängen  e i n g e l e g t  

werden,  deren  Abstände  spä te ren   Brechlängen  e n t s p r e c h e n .  

3.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  zwischen  den  Brechlängen  kürzere   H a l t e z e i t e n   (a)  gegenüber  den 

l ängeren   B r e c h l ä n g e n - H a l t e z e i t e n   (b)  e i n g e l e g t   werden .  

4.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis  3 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Abkühlung  des  Gußstranges   außerha lb   der  H o r i z o n t a l s t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   gebremst  w i r d .  

5.  Ver fahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis  4 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Abkühlung  des  Gußstranges  d e r a r t   g e s t e u e r t   wird,  daß  nach 

Ver l a s sen   der  Ziehmaschine  die  Temperatur   über  dem  k r i t i s c h e n   Wert 

für  spröde  Me ta l l eg i e rungen   l i e g t .  

6.  Vor r i ch tung   zur  Durchführung  des  Verfahrens   nach  den  Ansprüchen 

1  bis  5  mit   einem  Vor ra t sge fäß   für  die  Metal lschmelze   und 

a n g e f l a n s c h t e r   H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  auf  e ine   r e l a t i v   kurze  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   (10)  i n  

geringem  Abstand  (19)  die  Ziehmaschine  (11)  angeordnet   i s t   und  daß 

zwischen  H o r i z o n t a l s t r a n g g i e ß k o k i l l e   (10)  und  Ziehmaschine  (11)  

sowie  auf  die  Ziehmaschine  (11)  nachfolgend  eine  E in r i ch tung   (20)  

zur  S teuerung   e iner   t rockenen  Wärmeabfuhr  vorgesehen  i s t .  

7.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  6,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  E i n r i c h t u n g   (20)  zur  Steuerung  der  t rockenen  Wärmeabfuhr 

aus  e ine r   Wärmedämmung  b e s t e h t .  



8.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  6  und  7 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  auf  die  Ziehmaschine  (11)  fo lgend  eine  mechanische  oder  t h e r -  

mische  A b t r e n n e i n r i c h t u n g   (12)  angeordne t   i s t .  

9.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  8 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  mechanische  A b t r e n n e i n r i c h t u n g   (12)  aus  e iner   die  Kerb-  

wirkung  ausnutzenden  B r e c h e i n r i c h t u n g   b e s t e h t .  

10.  Vor r i ch tung   nach  Anspruch  8 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  t he rmische   A b t r e n n e i n r i c h t u n g   (12)  aus  e iner   die  Schock-  

wirkung  ausnutzenden   Küh le in r i ch tung   b e s t e h t .  

11.  Vor r i ch tung   nach  den  Ansprüchen  6  bis  10 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  dem  V o r r a t s g e f ä ß   (9)  ein  Behandlungsgefäß   (26)  zugeordnet   i s t ,  

das  mit  e i n e r   He izvor r ich tung   (27)  und/oder   mit  e iner   F e i n u n g s -  

e i n r i c h t u n g   (28)  a u s g e s t a t t e t   i s t .  
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