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@ Tauchgiessrohr zum Einleiten von Metalischmelze in eine Metallbandgiess kokille.

&) Bei einem TauchgieBrohr (2) zum Einleiten von
Metallschmelze, insbesondere Stahlschmelze in eine
BandgieBkokille wird die Metailschmelze durch in
Richtung der Schmalseitenwinde weisende seitliche
Ausstrémdfinungen bis unter die Oberfldche (8) des
in der Kokille befindlichen Metallbandes geleitet.

Zur Verbesserung der EingieBbedingungen in
die Metallbandgiefkokille mit erweitertem EingieBbe-
reich (7) befinden sich auf jeder Seite des Tauch-
gieBrohres (2) je zwei duBere und eine mittiere Aus-
strémdffnungen (12, 10 bzw.. 11, 13), die derartig
gestaltet sind, daB aus den seitlichen Ausstromofi-

@Nnungen (12,713) zum SollgieBspiegel (S) in einem
<spitzen Winkel aufsteigende GieBmetallstrahlen (c, d)
egund aus der mittleren Ausstrdméfinung (10, 11) zum
L) Badspiegel parallele oder in einem spitzen Winkel
™= ahfallende GieBmetalistranlen (b, a) austreten.
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TauchgieBrohr zum Einleiten von Metallschmelze in eine Metailbandgies kokille

Die Erfindung betrifft ein TauchgieBrohr zum
Einleiten von  Metallschmelze  insbesondere
Stahlschmelze in eine BandgieBkokille, deren Breit-
seitenwdnde einen erweiterten EingieBbersich bil-
den, wobei die senkrecht im Tauchgiefrohr zuflie-
Bende Metfallschmelze durch in Richtung der
Schmalseitenwinde der BandgiefBkokille weisende
seitliche Ausstromé&ffnungen bis unter die Oberfl3-
che des in der Kokille befindlichen Metallbades
geieitet wird.

Beim kontinuierlichen Giefien von Stahlbdndern
in Durchlaufkokillen bereitet die Einleitung und
gieichméBige Verteilung der fUr eine wirtschaftliche
GieBgeschwindigkeit erforderlichen Giefmetallmen-
gen in die BandgieBkokillen grofie Schwierigkeiten.
Dies gilt besonders fiir das sogenannte "Freie Ein-
gieBen”, das infolge unzureichender Metallvertei-
lung, Wirmeverlusten und Reoxydation zum Band-
giefen von Stahl ungeeignet ist.

Zur Anwendung des EingieBens mittels Tauch-
gieBrohr sind StahlbandgieBfkokillen entwickelt wor-
den, wobei die Breitseitenwéinde einen erweiterten
EingieBbereich zur Aufnahme des Tauchgiefrohres
bilden. Hierbei erfoigt die Einleitung des Giefme-
falls nach einer Umlenkung innerhalb des Tauch-
giefirohres durch je eine seitliche Ausstrémdéfinun-
gen in je einem gebiindelten Strahl in Richtung auf

die Schmalseitenwidnde der Kokille. Der aus siner ~

seitfichen Ausstrémd&ffnung austretende Giefme-
tallstranl hat aufgrund seiner hohen kinetischen
Energie eine weite Eindringtiefe in die in der Kokil-
le befindliche Stahlschmelze. Dadurch und infoige
des geringen GieBmetallvolumens einer Bandgief-
kokille kommt es zur Ausbildung einer Stauwelle im
Bereich des Badspiegels, die sich nachteilig auf
die Oberflichenbeschaffenheit des gegossenen
Bandes auswirken kann.

Mit der Erfindung wird eine Verbesserung der
EingieBbedingungen beim Eingiefen von Metall-
schmelze,insbesondere  Stahlschmelze  mittels
Tauchgiefirohr in eine Metallbandgiefkokille fiir
diinne Querschnitte von 60 - 20 mm Dicke ange-
strebt.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines
TauchgieBrohres zum EingieBen von Metallschmel-
ze insbesondere Stahlschmelze in eine Metallband-
giefkokille, wobei aufgrund besserer Schmeizen-
verteilung eine Stauwslle an der Badspiegeloberfis-
che und eine Auswaschung der sich bildenden
Strangschale durch den GieBmetailstrahl vermieden
und ein Metallband mit gutem Geflige und gleich-
méBig fehlerfreier Oberfldche erzielt wird. Dariiber
hinaus soll beim Angiefvorgang das Hochspritzen
und Anbacken von Schmelze an den Kokillenwén-
den vermieden werden. ’
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Erfindungsgem3B wird daher vorgeschlagen,
daB sich auf jeder in Richtung der Schmalssiten-
wand liegenden Seite des Tauchgiefrohres je zwei
duBere und eine mittlere Ausstréméffnungen befin-
den, die derartig gestaltet sind, daf aus den seitli-
chen Ausstrdmdffnungen zum Badspiegel in einem
spitzen Winkel aufsteigende Giefmetalistranlen und
aus der mittleren Ausstrém&ffnung zum Badspiegel
parallele oder in einem spitzen Winkel abfallende
GieBmetallstrahlen austreten.

Durch die Aufteilung des GieBmetalls in mehre-
re Einzeistrahlen unterschiedlicher Ausstrémrich-
tung erreicht man einen friiheren gestreuten Ver-
zehr der Einstrdmenergie und eine gleichmaBigere
Verteilung des Giefmetalls in der Kokille, bis zu
den Schmalseitenwénden, wodurch eine Stauwelle
im Badspiegel und Auswaschungen der Strang-
schale vermieden werden.

Die oberen und unteren Wandungen der dufie-
ren Giefrohrausstrémdfinungen verlaufen vorteil-
haft in einem Winkel von 50" bis 80" zur dariiber-
liegenden GieBrohrwandung.

Eine Trennung der Bereiche der Reststrahlauf-
I8sung wird gemiB einem weiteren Merkmal der
Erfindung dadurch unterstlitzt, daB die Breite der

" duBeren Ausstromdffnungen geringer ist als die

Breite der inneren Ausstréméffnungen.

Zur Erzielung groBer Aussirdémquerschnitte ist
die HShe jeder mittleren und duferen Ausstrémoff-
nung mindestens doppelt so groB wie inre Breite.

Es hat sich bew&hrt bei einem TauchgieBrohr
mit ovalem Querschnitt die duBeren und mittleren
Ausstrdmdffnungen in den Schmalseiten des
TauchgieBrohres anzuordnen.

In weiterer Ausbildung der Erfindung sind die
duBeren Ausstrémd&finungen des Tauchgiefrohres
mit begrenzier Standzeit verschlossen, wodurch
das Hochspritzen der Metallschmelze bei GieBbe-
ginn vermieden wird. Zur zeitbegrenzten Abdich-
tung der &duBeren Ausstroméffnungen sind Auf-
schmelzdichtungen geeignet. Durch Verwendung
von Dichtungen mit einer Standzeit von 5 bis 30
Sekunden wird erreicht, daB die seitlichen Aus-
strémdffnungen gedffnet werden, nachdem sie von
der in der Kokille ansteigenden Metallschmelze be-
deckt worden sind.

Beim BandgieBen von Stahl kdnnen Auf-
schmelzdichtungen aus Stahl mit geringerem
Schmelzpunkt als der GieBstahl verwendet werden.

Beim Bandgiefien von Aluminium k&nnen Auf-
schmelzdichtungen aus Aluminium mit geringerem
Schmelzpunkt als das Giefaluminium verwendet
werden.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestsllt. Es zeigen
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Fig. 1 eine StahlbandgieBkokille mit einem
Tauchgiefrohr im Lingsschnitt durch die Schmal-
seitenwinde,

Fig. 2 sine Draufsicht der StahlbandgieBko-
kille mit Tauchgieirohr

Fig. 3 das Tauchgiefrohr im Axialschnitt,

Fig. 4 einen Querschnitt des Tauchgiefroh-
res gemaB der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine Teilansicht auf die Ausstrom&ff-
nungen des Tauchgiefrohres
und

Fig. 6 eine Teilansicht auf alternativ gestalte-
te Ausstréméffnungen eines Tauchgiefirohres.

In einer StahlbandgieBanlage ist ein GieBbehél-
ter 1 an der Unterseite mit einem Tauchgiefirohr 2
versehen, das mit seinem unteren Ende in eine
StahlbandgieBkokille hineinragt. Die Kokille besteht
aus zwei gekiihiten Breitseitenwénden 3, 4 und
zwischen diesen verstellbar angeordneten Schmal-
seitenwinden 5, 6. Die Breitseitenwénde 3, 4 bil-
den zur Aufnahme des Tauchgiefrohres einen er-
weiterten EingieBbereich 7, der sich im Ausflh-
rungsbeispiel Uber einen Teil der Kokillenhdhe er-
streckt. Die Erfindung ist jedoch auch bei Kokillen
mit Uber die gesamte Kokillenhdhe erstreckiem
Eingiefbereich anwendbar.

Das TauchgieBrohr 2 hat einen ovalen Durch-
flupquerschnitt 8, dessen Schmalseiten auf die Ko-
killenschmalseitenwinde 5, 6 ausgerichtet sind.
Das TauchgieBrohr 2 ist an seiner unteren Stirnsei-
te mit einer Bodenabschlufplaite 9 versehen. Un-
mittelbar vor der BodenabschluBplatte 9 befinden
sich in den Schmaiseitenwandungen des Tauch-
gieBrohres 2 je eine mittlere Ausstrém&ffnung 10
bzw. 11 und zwei schmalere duBere Ausstromoff-
nungen 12 bzw. 13.

Die- Aufteilung des GieBmetalls durch die ne-
beneinander liegenden Ausstromdffnungen 10 bis
13 fuhrt dazu, daB, wie aus Fig. 2 ersichtlich, die
mittlere  Giefstrahlen a, b bis zu den seitlichen
Parallelabschnitten des Kokillenhohlraumes  rei-
chen, wihrend die duferen Giefmetailstrahlen ¢, d
aufgrund ihrer Seitenauslenkung und ihres geringe-
ren Querschnitts ohne Strangschalenauswaschung
innerhalb des erweiterten EingieBbereichs 7 zur
Auflésung kommen.

Eine optimale Schmelzenverteilung innerhalb
des Kokillenraums erzielt die Erfindung durch Tren-
nung der mittleren und duBeren GieBmetallstrahlen
a, ¢ bzw. b, d in der Vertikalen. Diese Richtungsge-
bung wird durch unterschiedliche Gestaltung der
oberen und unteren Begrenzungsfldchen 14, 16
bzw. 15, 17 der Ausstrémdfinungen 10 bis 13 in
der Wandung des TauchgieBrohres 2 erreicht. So
sind die oberen und unteren Begrenzungsfldchen
14, 15 der duBeren Ausstrdméffnungen 12, 13 in
sinem Winkel « = 20° aufwidrts gegen die Soll-
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gieBspiegelhdhe S gensigt, wdhrend die oberen
und unteren Begrenzungsfldchen 16, 17 der mittle-
ren Ausstrémdfinungen 10, 11 abwirts geneigt
oder horizontal verlaufen.

Die HuBeren Ausstrdmdffnungen 12 des
TauchgieBrohres 2 kdnnen, wie in Fig. 4 auf einer
Seite dargestellt,durch Aufschmelzdichtungen 18
bei GieBbeginn verschlossen sein, wodurch beim
Fillen der Kokille das Hochspritzen und das Fest-
backen an den Kokillenwandungen 3, 4, 5, 6 ver-
mieden wird. Material und Dicke der Aufschmelz-
dichtungen 18 sind derart, das die duferen Aus-
stréméfinungen 12 frei werden, sobald der anstei-
gende GieBspiegel die duBeren Ausstromdéffnungen
12 abdeckt.

Anspriiche

1. TauchgieBrohr zum Einleiten von Metall-
schmelze, insbesondere Stahischmelze in eine
BandgieBkokille, deren Breitseitenwénde einen er-
weiterten EingieBbereich bilden, wobei die senk-
recht im TauchgieBrohr zuflieBende Metallschmelze
durch in Richtung der Schmalseitenwinde weisen-
de seitliche Ausstrémd&ffnungen bis unter die Ober-
flache des in der Kokille befindlichen Metallbades
geleitet wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB sich auf jeder in Richtung der Schmalseiten-
wand (5, 6) liegenden Seite des TauchgieBrohres
(2) je zwei duBere und eine mittlere Ausstrémoif-
nungen (12, 10 bzw. 11, 13) befinden, die derartig
gestaltet sind, dag aus den seitlichen Ausstro moff-
nungen (12, 13) zum Sollgiespiegel (S) in einem
spitzen Winkel aufsteigende GieBmetallstrahlen (e
d) und aus der mittleren Ausstrdmd&ffnung (10,11)
zum Badspiegel parallele oder in einem spitzen
Winkel abfaliende Giefmetallstrahlen (b, a) austre-
ten.

2. TauchgieBrohr nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafl die oberen und unteren Wandungen der dufe-
ren GieBrohrausstrémdfinungen (14, 15) in einem
Winkel von 50° bis 80° zur dariiberliegenden
GieBrohrwandung verlaufen.

3. TauchgieBrohr nach den Anspriichen 1 und
2,
dadurch gekennzeichnet,
dap die Breite der duBeren Ausstrémdffnungen (12,
13) geringer ist als die Breite der mittleren Aus-
strémdffnungen (10, 11).

4. Tauchgiefrohr nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die H8he der mittleren und duBeren Ausstrém-
&ffnungen (10, 11, 12, 13) mindestens doppelt so
groB wie ifre Breite ist.
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5. TauchgieBrohr nach einem oder mehreren
der Anspriche 1 bis 4,
gekennzsichnet durch einen ovalen Querschnitt
und an den Schmalseiten angeordnete mittleren
und duBeren Ausstréméffnungen (10, 11, 12, 13). 5

8. Tauchgiefrohr nach einem oder mehreren
der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daf die duBeren Ausstrdmdffnungen (12, 13) durch
Dichtungen mit begrenzter Standzeit verschlossen 10
sind.

7. Tauchgiefrohr nach Anspruch 6,
gekennzeichnet durch Aufschmelzdichtungen (18)
in den duBeren Ausstrdmdffnungen (12, 13).

8. Dichtung fir die seitlichen Ausstréméffnun- 15
gen (12, 13) eines TauchgieBrohres (2) nach den
Anspriichen 8 und 7, gekennzeichnet durch eine
Standzeit von 5 bis 30 Sekunden im GieBmetall.

9. Aufschmelzdichtung flr ein TauchgieBSrohr
nach den Ansprlichen 6 bis 8, 20
dadurch gekennzeichnet,
dafl sie aus Stahl mit geringerem Schmelzpunkt als
der GieBstahl besteht.

10. Aufschmelzdichtung flir ein TauchgieBrohr
zum Giefen von Aluminiumbdndern nach den An- 25
spriichen 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daff sie aus Aluminium mit geringerem Schmelz-
punkt als das GieBaluminium bestent.
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