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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Strang-
gieBen von Metall unter Zufuhr eines Trennmittels oder
eines Trennmittelgemisches zur Oberflache des GuB-
stranges mit Zufiihrkanalen fir zumindest ein Trennmit-
tel oder ein Trennmittelgemisch, deren
Austrittséffnungen in einem Zwischenbereich zwischen
einem HeiBkopf, durch dessen offenen Querschnitt
Metallschmelze zugefthrt wird, und einer Kokille, in
deren offenem Querschnitt die Metallschmelze erstarrt,
minden, wobei zwischen dem HeiBkopf und der Kokille
ein Zwischenelement mit einem zentralen offenen
Querschnittséffnung vorgesehen ist, dessen Oberfla-
chen zusammen mit den angrenzenden Oberflachen
des HeiBkopfes und/oder der Kokille zumindest die
unmittelbar zu den Austrittséffnungen fiihrenden End-
abschnitte der Zufihrkanale bilden.

Zwischen dem HeiBkopf und der wassergekiihlten
Kokille ist in GieBrichtung gesehen ein Rucksprung im
Offnungsquerschnitt vorgesehen; die im Bereich des
HeiBkopfes noch flissige Metallschmelze tritt in diesen
Rucksprung ein, so daB der GieBstrang im wesentli-
chen den Offnungsquerschnitt der Kokille annimmt.

Es hat sich als notwendig erwiesen, in diesem
Bereich unter dem Riicksprung ein Trennmittel oder ein
Trennmittelgemisch zum GieBstrang zuzuftihren, damit
ein unmittelbarer Kontakt mit der Oberflache der Kokille
vermieden wird. Dies ist Voraussetzung, daB der Strang
eine gute Oberflachenqualitat erhélt. Dies ist besonders
dann erforderlich, wenn die StrangguBerzeugnisse in
der Weiterverarbeitung plastisch umgeformt werden
sollen, ohne daB zuvor Oberflachenschichten mecha-
nisch entfernt werden sollen.

Bei unzureichender oder nicht gleichméaBig gere-
gelter Trennmittelzufihrung kénnen je nach Randbedin-
gungen Oberflachen- und Randgefligefehler des
GieBstranges entstehen. Dazu gehéren insbesondere
auch Oberflachenseigerungen, d.h. eine Inhomogenitat
in der Geflgestruktur in Oberflachennahe. Als geeigne-
tes Trennmittel haben sich Trennéle, insbesondere bei
Zumischung von Gasen - namlich Luft oder Inertgas -
herausgestellt, die jeweils unter Druck zugeflhrt wer-
den, wobei aufgrund der in der Kokille herrschenden
Druck- und Temperaturbedingungen sich ein Gas-Ol-
Gemisch bildet.

Die grundlegenden Probleme sind bekannt.
Ebenso ist es bekannt, daB eine genaue Olmengen-
und Gasmengendosierung erfolgen muB, d.h. die
Zufuhr ist wahrend des Prozesses zu regeln, wobei die
entsprechenden Férderdriicke bzw. Férdergeschwin-
digkeiten beeinfluBbar sein missen.

Aus der DE 33 38 184 C2 ist es bekannt, in die
Kokillen- wand im Ubergangsbereich zwischen HeiB-
kopf und Kokille einen porésen Ringkérper einzusetzen,
auf dessen Ruckseite Ringkanéle fir die Zufuhr von
Trennél und Gas liegen. Die Trennmittel sollen sich im
porésen Ringkérper vermischen und dosiert zum GuB-
strang hinzutreten.
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Das hierbei vorgesehene System von Bohrungen
und Ringkanalen in der Kokille ist kompliziert. Der ent-
sprechende Ringkérper, der rickseitig radiale Bohrun-
gen und ggfs. Umfangsnuten hat, ist teuer, kompliziert
und im Betrieb nicht zuverlassig, da ein Zusetzen seiner
porésen Struktur durch verdicktes Trennél nicht ausge-
schlossen werden kann.

Aus der EP 0 218 855 B1 ist eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art bekannt, bei der Ringkanéle
durch Ringnuten in einem Zwischenelement und/oder in
einer Flache der Kokille vorgesehen sind, die Gber Boh-
rungen im HeiBkopf bzw. in der Kokille mit Trenndl bzw.
gasférmigen Trennmedium versorgt werden, und von
denen aus Ringspalte zu dem Ubergangsbereich zwi-
schen dem HeiBkopf und der Kokille fihren, die hinter
dem genannten Riicksprung in GieBrichtung mulnden
und die von ringférmigen Oberflachen des HeiBkopfes
des Zwischenelementes und der Kokille gebildet wer-
den. Die hiermit angegebene Vorrichtung erfordert
einen sehr hohen Fertigungsaufwand, da an allen drei
Teilen Passungsflachen sehr genau gefertigt werden
missen, um die Austrittsbreite der Ringspalte genau
einzuhalten. Genauso mussen die Oberflachenteile, die
unmittelbar die Spalte bilden, sehr genau gefertigt wer-
den, wobei geringe Ungenauigkeiten, z.B. bei der Zen-
trierung des HeiBkopfes, des Zwischenelementes und
der Kokille zueinander ungleichmaBige Spaltbreiten
verursachen, so daB ganz unbrauchbare Ergebnisse
aufgrund ungleicher Trennmittelzufuhr am GuBstrang
entstehen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
dahingehend zu verbessern, daB eine erhdhte Genau-
igkeit bei der Erzeugung der Kanalquerschnitte der
Zufuhrkandle mit einfachen, kostenglnstigen Mitteln
erzielt werden kann. Die Lésung hierfiir besteht darin,
daB das Zwischenelement ein Blechteil ist und daB
zumindest bis zur Offnungskante verlaufenden Endab-
schnitte der Zufuhrkanale in die Oberflache des Zwi-
schenelementes mit konstanter Tiefe eingearbeitet
sind.

Es ist méglich, die Endabschnitte der Zufihrkanale
auch in die Kokillenoberseite einzuarbeiten. Hierfar wird
erfindungsgemaR ein photochemisches Atzverfahren
und alternativ ein Laserschnittverfahren vorgeschlagen.
Auf diese Weise kénnen Kanale konstanter Tiefe und
damit genau einzuhaltenden Kanalquerschnittes mit
einfachen Mitteln mit groBerer Genauigkeit hergestellt
werden. In bevorzugter Weise wird sich das Atzen bzw.
das Laserschneiden der Kandle auf die Oberflachen
des Zwischenelementes beziehen. Der Gegenstand der
Erfindung schlieBt in gleicher Weise jedoch auch das
Atzen und das Laserschneiden entsprechender Kanale
in der Oberseite der ebenfalls aus Metall bestehenden
Kokille ein. Durch die relativ nachgiebige Ausfiihrung
des Zwischenelementes als dinnwandiges Blechteil
sind Ungenauigkeiten in den jeweiligen Gegenflachen
des HeiBkopfes und der Kokille auszugleichen, ohne
dafB hierbei die Kanaltiefen wesentlich verandert wer-
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den. Ublicherweise wird die Kanalbreite konstant sein,
so daB bei konstantem Kanalquerschnitt der Stro-
mungswiderstand optimiert ist. Es ist jedoch auch még-
lich, daB die Endabschnitte dlisenartig verjingt sind, so
dafB eine erhdhte Austrittsgeschwindigkeit erzielt wird.
Als bevorzugtes, fur das Atzen und Laserschneiden der
Zufihrkanéle geeignetes Material wird Edelstahl oder
Kupferlegierungen fiir das Zwischenelement vorge-
schlagen. Die bevorzugte Dicke des Zwischenelements
betragt zwischen 0,1 und 5 mm, insbesondere zwi-
schen 0,5 und 2 mm. Hierbei ist eine gute Bearbeitbar-
keit gegeben.

Um eine méglichst gute Durchmischung und
Homogenisierung des zugefihrten Trennmediums zu
erreichen, sind die Zufuhrkanéle fur die Trennmedien
zur Offnungskante hin disenférmig erweitert. Grund-
satzlich kann der Erweiterungswinkel zwischen 13 und
17° liegen, vorzugsweise betragt er 15°. Dabei ist es
besonders vorteilhaft, wenn die Kanale so ausgebildet
sind, daB die Trennstege nicht bis zur Offnungskante
vorlaufen, sondern in einer Entfernung von 0,5 bis 2 mm
vor der Offnungskante enden. Dadurch kommt es vor
der Offnungskante zu einem Zusammentreffen der
zugefiihrten Medien, wodurch der Austritt des Trennme-
diums vergleichmaBigt wird.

In bevorzugter Ausgestaltung ist das Zwischenele-
ment einstlckig und ring- oder rechteckférmig ausgebil-
det. Bei vom runden Querschnitt abweichenden
Formen der zentralen Querschnittséffnung des HeiB-
kopfes und der Kokille ist es jedoch auch méglich,
mehrteilige Zwischenelemente zu verwenden, die
jeweils aus den freien Offnungsquerschnitt begrenzen-
den einzelnen Streifen bestehen.

Nach einer ersten Alternative kann die Offnungs-
kante des Zwischenelementes blindig mit der Wandung
der Kokille abschlieBen und zur Querschnittséffnung
der Kokille freiliegen. Hierbei minden die Endab-
schnitte der Zufohrkanale fir das Trennmittel im
wesentlichen radial zur GieBrichtung des Stranges.

Nach einer zweiten Alternative kann die Offnungs-
kante des Zwischenelementes von einem Uberhang
des HeiBkopfes verdeckt sein und die Endabschnitte
der Zufuhrkanale in Nuten in der Offnungskante des
Zwischenelementes miinden. Bei gegentiber der Off-
nungskante etwas zurlickgenommener Querschnittsoff-
nung der Kokille ist hierbei im wesentlichen eine
gleichgerichtete Zustrémung des Trennmittels in Bezug
auf die Herstellrichtung des GuBstranges mdéglich.

Die Zufuhrkanéle, d.h. die sich éffnenden Endab-
schnitte bestehen aus einzelnen im wesentlichen senk-
recht zur Offnungskante des Zwischenelementes
verlaufenden Vertiefungen, die zur gleichméaBigen Ver-
teilung des Trennmittels bevorzugt voneinander gleich-
maBigen Abstand haben. Zur konstruktiven
Vereinfachung sind in weiterhin bevorzugter Ausfiihrung
mit Abstand zur Offnungskante parallel verlaufende
Verbindungsabschnitte und zwar ebenfalls in Form von
vertieften Kandlen oder in Form von vollstandigen
Schlitzen im Zwischenelement vorgesehen, die mit
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AnschluBkanalen in der Kokille oder im HeiBkopf zur
Versorgung mit Trennmittel verbunden sind.

Wenn zwei verschiedene Trennmittel oder Trenn-
mittelgemische, insbesondere Trenndl und gasférmiges
Trennmedium zugefihrt werden, ist es gunstig, zwei
vollkommen getrennte Systeme von Zuflhrkanélen vor-
zusehen, wobei eines davon mit einer Versorgungs-
quelle fur ein gasférmiges Medium und das andere mit
einer Versorgungsquelle fir ein Trenndl verbunden ist.
Dies erlaubt eine konstruktiv einfache Ausgestaltung
von Zufuhrkanalen auf der Oberseite und der Unterseite
des Zwischenelementes. Dartber hinaus ist es flr die
Férderung und Zumessung giinstig, wenn sich der OI-
Gas-Gemisch erst im Bereich der Kokille bildet. Um
eine intensive Vermischung und Nebelbildung sicherzu-
stellen, ist es weiterhin vorteilhaft, Zufihrkanale auf bei-
den Seiten des Zwischenelementes in unmittelbarer
Zuordnung zueinander, d.h. mit untereinander gleichen
seitlichen Abstanden und jeweils paarweise unmittelbar
Ubereinander auf der Oberseite und der Unterseite des
Zwischenelementes auszufiihren. Hierbei ist es weiter-
hin guinstig, daB die Austritts6ffnung fir das gasférmige
Trennmedium in Richtung des GieBstranges vor bzw.
Uber den Austrittséffnungen fiir das Trennél liegen. Zwi-
schen den einzelnen Zufihrkanélen und/oder zwischen
den mit Abstand von der Offnungskante verlaufenden
Verbindungskanalen kénnen in weiterhin gunstiger kon-
struktiver Ausgestaltung Dichtungen vorgesehen sein,
die insbesondere in Nuten in der Oberflache des HeiB-
kopfes und/oder der Kokille eingelassen sind.

Die Erfindung wird anhand der folgenden Zeich-
nungen naher erlautert, die bevorzugte Ausfihrungs-
beispiele darstellen.

Figur 1 Figur 1 zeigt ein Prinzipbild einer Strang-
guBanlage, auf die der Gegenstand der
Erfindung bevorzugt anwendbar ist;

Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
erfindungsgemaBen Vorrichtung im abge-
stuften Langsschnitt;

Figur 2a zeigt eine perspektive Ansicht einer erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung &hnlich Figur
2 mit einem Uberhand des HeiBkopfes;
Figur 3 zeigt ein Zwischenelement gemas Figur 2
in Draufsicht;

Figur 4 zeigt einen Abschnitt eines Zwischenele-
mentes nach Figur 2 in perspektivischer
Ansicht;

Figur 5 zeigt ein Zwischenelement in runder Aus-
fahrung in Draufsicht;

Figur 6 zeigt einen Abschnitt eines Zwischenele-
mentes &hnlich Figur 2 in perspektivischer
Ansicht.
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Figur 7 zeigt einen Abschnitt eines Zwischenele-
mentes analog zu Figur 4, jedoch mit
dusenférmig erweiterten Zuflhrkanélen in

perspektivischer Ansicht.

In Figur 1 ist eine GieBrinne 1 dargestellt, die einen
gemeinsamen offenen Fissigkeitsspiegel mit einem
HeiBkopf 21 aufweist, unterhalb dessen eine wasserge-
kuhlte Kokille 22 erkennbar ist. Die flissige Schmelze
erstarrt im Bereich der Kokille, wobei sich ein nach
unten ausgebildeter Miniskus bildet und erstarrt zum
Barren 3, die unten auf einem AnguBstein 4 aufsitzt, der
von einem Tisch 5 nach unten weggezogen wird. Zu
Beginn des GieBvorganges sitzt der AnguBstein 4 im
wesentlichen dicht in der Kokille 22 ein, so daB
zundchst flissiges Metall eingefillt werden kann.
AbflieBendes Trenndl ist mit 13 bezeichnet. Im Zwi-
schenbereich zwischen dem HeiBkopf 21 und der
Kokille 22 wird ein gasférmiges Trennmedium und ein
Trenndl zugefthrt. Hierfar sind entsprechende Zufihr-
vorrichtungen dargestellt. Mit 6 ist eine Schnittstelle zu
einem Gasversorgungssystem, insbesondere dem
Druckluftsystem einer Betriebsanlage gezeigt. Im weite-
ren Strang liegt ein Reduzierventil 7, ein Mengendurch-
fluBgerat 8 und ein DruckmeBgerat 9. Fur das Trennél
ist ein Reservoir 14, eine Pumpe 11 und ein DurchfluB3-
meBinstrument 10 dargestellt. Es ist erkennbar, dafB die
Kokille in GieBrichtung einen Ruicksprung gegentber
dem HeiBkopf hat.

In Figur 2 ist ein HeiBkopf 21, eine Kokille 22 und
ein dazwischenliegendes blechférmiges Zwischenele-
ment 23 erkennbar. Gegentber der zum freien Ofi-
nungsquerschnitt liegenden Oberflache 26 des
HeiBkopfes tritt die entsprechende Oberflache 27 der
Kokille zurtick, die Offnungskante 28 des Zwischenele-
mentes 23 schlieBt biindig mit der Oberflache 27 der
Kokille ab. AuBerhalb des HeiBkopfes liegt ein Spann-
element 24. Die Kokille 22 weist in Gblicher Weise ein
Kuhlwasserraum 25 auf. Mit dem Kihlwasserraum 25
sind interne Bohrungen 29 verbunden, die in die Nahe
der Oberflache 27 der Kokille fiihren.

Auf der Oberseite des Zwischenelementes sind
einzelne senkrecht zur Offnungskante 28 liegende
Zufthrkanéle 30 im gleichen Abstand voneinander ein-
geatzt und/oder lasergeschnitten, die rickseitig durch
zumindest einen Verbindungskanal 31, der als Schlitz
ausgefihrt ist, untereinander verbunden sind. Der
schlitzférmige Verbindungskanal 31 liegt Gber einem als
offene Nut in der Kokille ausgefiihrten Versorgungska-
nal 32, der Uber zumindest eine Bohrung 33 an eine
erste  Gas- oder Trennmittelversorgungsquelle
anschlieBbar ist. Mit Abstand zum Versorgungskanal 32
sind in Nuten eingesetzte Dichtungen 34, 35 parallel-
verlaufend vorgesehen.

Auf der Unterseite des Zwischenelementes 23 sind
zweite Zufuhrkanéle 36 in die Oberflache eingeatzt oder
lasergeschnitten, die mittels eines als offne Nut in der
Kokille ausgefuhrten Verbindungskanals 37 untereinan-
der verbunden sind. Hierbei ist es auch méglich, einen
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querverlaufenden Verbindungskanal teilweise oder aus-
schlieBlich in der Oberflache des Zwischenelementes
auszubilden. Ein Zufahrkanal zum Verbindungskanal 37
liegt in einer anderen Schnittebene und ist hier nicht
dargestellt. Dieser Zufuhrkanal verbindet den Kanal 37
mit dem Versorgungskanal 38 und ist zumindest mit
einer Bohrung an ein Gas- oder Trennmittelreservoir
angeschlossen.

In Figur 2a sind im wesentlichen die gleichen Ein-
zelheiten wie in Figur 2 erkennbar. Diese sind mit den
gleichen Bezugsziffern bezeichnet. Abweichend hier-
von weist der HeiBkopf 21 einen Uberhang 41 auf, der
die Austrittséffnungen der Zufihrkandle 30, 36 mit
Abstand verdeckt, so daB diese in einen nach unten
offenen Ringspalt 42 minden. Das Zwischenelement
23 ist mit einem Ausbruch dargestellt. Hierdurch ist
erkennbar, wie der Versorgungskanal 38 tber Uber-
stromschlitze 39 in der Oberflache der Kokille 22 mit
dem Verbindungskanal 37 fir die unteren Zufuhrungs-
kandle 36 verbunden sind. Die Obrigen Einzelheiten
entsprechen vollkommen denen in Figur 2.

In der Figur 3 ist ein Beispiel fur ein Zwischenele-
ment 23 in Draufsicht gezeigt. Es ist die zuvor nicht
bezeichnete zentrale Querschnitts6ffnung 40 erkenn-
bar, die in diesem Fall im wesentlichen rechteckigen
Querschnitt hat. Senkrecht zur Offnungskante 28 enden
umfangsverteilt mit im wesentlichen gleichen Abstan-
den eingedtzte und lasergeschnittene Zufihrkanéle 30,
die Uber einzelne rickwartige schlitzférmige Verbin-
dungskanale 31 miteinander verbunden sind. Jeder der
Verbindungskandle 31 bedarf einer gesonderten
Zufahrbohrung in der Kokille oder im HeiBkopf.

In der Figur 4 sind nochmals Einzelheiten des Zwi-
schenelementes 23 gezeigt, wobei auf die Beschrei-
bung der Figur 2 Bezug genommen wird.

In Figur 5 ist ein Zwischenelement 23’ gezeigt, das
insgesamt rund ist und somit eine zentrale Quer-
schnittséfinung 40’ bildet. Senkrecht zur Offnungskante
28' enden umfangsverteilt mit im wesentlichen gleichen
Abstanden eingeatzte oder lasergeschnittene Zufihr-
kanéle 30'. Diese sind Uber einzelne schlitzférmige teil-
kreisférmige  Verbindungskanale 31" miteinander
verbunden. Jeder der Verbindungskanale 31’ bedarf
einer gesonderten Zufiihrungsbohrung in der Kokille
oder im HeiBkopf. In der Funktion entsprechen die hier
gezeigten Einzelheiten denen in Figur 3.

In Figur 6 sind nochmals Einzelheiten eines Zwi-
schenelementes 23" mit gerader Offnungskante 28"
erkennbar, auf die Zufiihrkanéle 30" und 36" zulaufen,
von denen die erstgenannten Uber einen Verbindungs-
kanal 31" untereinander kommunizieren. Die Zufiihrka-
ndle 30" und 36" sind zur Offnungskante 28" hin
dusenférmig verjingt, so daB die zugefiihrten Medien
mit erhéhter Geschwindigkeit bzw. erhéhtem Druck
austreten.

In Figur 7 ist die bevorzugte Variante eines Zwi-
schenelementes 23™ mit gerader Offnungskante 28™
erkennbar, in die Zufihrkanale 30™ und 36™ miinden.
Der Erweiterungswinkel y der diisenférmigen Zufihrka-
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néle 30" betragt im Beispiel 15°, kann jedoch grund-
satzlich auch 13 oder 17° betragen. Dabei umfaBt der
Erweiterungswinkel y nur die eine Halfte der diisenfér-
migen Zufthrkanéle 30™. Der von beiden Disenseiten
eingeschlossene Winkel betragt 2 x y, im Beispiel 30°,
und kann zwischen 26 und 35° liegen.

Die Zufiihrkanale 30™ sind so ausgebildet, daB die
zwischen ihnen angeordneten Trennstege 15 nicht bis
zur Offnungskante 28" vorlaufen, sondern in einer Ent-
fernung b vor der Offnungskante enden. Die Entfernung
b kann zwischen 0,5 und 2 mm liegen, wodurch eine
VergleichmaBigung vor dem Austritt der zugeflhrien
Medien erreicht wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum StranggieBen von Metall unter
Zufuhr eines Trennmittels oder eines Trennmittelge-
misches zur Oberfliche des GuBstranges mit
Zufahrkanalen (30, 36) fiir zumindest ein Trennmit-
tel oder ein Trennmittelgemisch, deren Austrittsofi-
nungen in einem Zwischenbereich zwischen einem
HeiBkopf (21), durch dessen offenen Querschnitt
Metallschmelze zugefihrt wird, und einer Kokille
(22), in deren offenem Querschnitt die Metall-
schmelze erstarrt, minden, wobei zwischen dem
HeiBkopf (21) und der Kokille (22) ein Zwischenele-
ment (23) mit einer zentralen Querschnittséffnung
vorgesehen ist, dessen Oberflachen zusammen mit
den angrenzenden Oberflachen des HeiBkopfes
(21) und /oder der Kokille (22) zumindest die unmit-
telbar zu den Austrittséfinungen fihrenden Endab-
schnitte der Zufihrkanale (30, 36) bilden,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Zwischenelement (23) ein Blechteil ist und
daB zumindest bis zur Offnungskante (28) des Zwi-
schenelementes (23) verlaufenden Endabschnitte
der Zufihrkanale (30, 36) in die Oberfliche des
Zwischenelementes mit konstanter Tiefe eingear-
beitet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB in die Oberseite der Kokille (22) Endabschnitte
der Zufiihrkanale (30, 36) eingearbeitet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Offnungskante (28) des Zwischenelemen-
tes (23) bundig mit der Wandung (27) der Kokille
(22) ist und zur Querschnittséffnung der Kokille frei-
liegt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Offnungskante (28) des Zwischenelemen-
tes (23) von einem Uberhang des HeiBkopfes (21)
verdeckt ist und daB ggfs. die Endabschnitte der
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10.

11.

Zufihrkandle (30) in Nuten in der Offnungskante
(28) des Zwischenelementes miinden.

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zufuhrkanale (30, 36) einzelne senkrecht
zur Offnungskante (28) der Querschnittsdffnung
(40) verlaufende Endabschnitte aufweisen, die ins-
besondere disenartig zulaufend ausgebildet sein
kénnen.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zufiihrkanale (30) far ein Trennmedium zur
Offnungskante (28) hin dusenférmig erweitert sind.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zwischen den Zufihrkanalen (30) verlau-
fenden Trennstege (15) in einer Entfernung b von
der Offnungskante (28) enden.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Entfernung b von der Offnungskante (28)
zwischen 0,5 und 2 mm betragt.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Erweiterungswinkel y der disenférmig
erweiterten Zufihrkanéle (30) zwischen 13 und 17
° liegt.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Zufihrkanale (30) durch mit Abstand zur
Offnungskante (28) parallel verlaufende Verbin-
dungskanéle (31) in Form von Schlitzen oder Aus-
nehmungen im Zwischenelement (23) verbunden
sind, die mit Versorgungskanalen (32) im HeiBkopf
(21) oder in der Kokille (22) verbunden sind.

vorhergehenden

Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB Zufuhrkanale (36) durch mit Abstand zur Off-
nungskante verlaufende Verbindungskanale (37)
verbunden sind, die als Nuten in den Oberflachen
des Zwischenelements (23) und/oder der Kokille
(22) gebildet sind, die ihrerseits mit Versorgungska-
nalen (38) in der Kokille (22) verbunden sind.

vorhergehenden
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Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwei getrennte Systeme von Zuftihrkanalen
(30, 36) vorgesehen sind, von denen eines mit
einer Versorgungsquelle fur ein gasférmiges Trenn-
medium und das andere mit einer Versorgungs-
quelle far Trenndl verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Austritts6ffnungen der beiden Systeme in
Richtung des GieBstranges hintereinander bzw.
Ubereinander liegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Austrittséffnungen fir das gasférmige
Trennmedium in Richtung des GieBstranges Uber
den Austrittséffnungen flr das Trennél liegen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest zwischen den Versorgungskanélen
(32, 38) der Zuflhrkanale (30, 36) der beiden
Systeme parallel zu diesen verlaufende Dichtungen
(34, 35) in die Oberflache der Kokille (22) eingelas-
sen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dafB das Zwischenelement (23) rund oder rechtek-
kigférmig und ggfs. mehrteilig ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dicke des Zwischenelementes 0,1 bis 5
mm, bevorzugt 0,5 bis 2 mm betrégt.

Verfahren zur Herstellung eines Zwischenelemen-
tes nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dafB zumindest die Endabschnitte der Zuflihrkanéle
(30, 36) als Vertiefungen in die Oberflache des Zwi-
schenelementes (23) ein- oder beidseitig photoche-
misch eingeatzt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Zwischenelemen-
tes nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet,

dafB zumindest die Endabschnitte der Zuflihrkanéle
(30, 36) als Vertiefungen in die Oberflache des Zwi-
schenelementes (23) ein- oder beidseitig laserge-
schnitten werden.
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Claims

A device for continuously casting metal while feed-
ing a separating agent or mixture of separating
agents to the surface of the casting, using feeding
channels (30, 36) which are intended for at least
one separating agent or one mixture of separating
agents and whose exit apertures end in an interme-
diate region between a hot top (21) through whose
open cross-section metal melt is fed, and a mould
(22) in whose open cross-section the metal melt
solidifies, with an intermediate element (23) with a
central cross-sectional aperture being provided
between the hot top (21) and the mould (22) and
with the surfaces of said intermediate element (23),
together with the adjoining surfaces of the hot top
(21) and/or the mould (22), forming at least the end
portions of the feeding channels (30, 36) which lead
directly to the exit apertures,

characterised in

that the intermediate element (23) is a plate metal
part and that at least the end portions of the feeding
channels (30, 36) extending as far as the aperture
edge (28) of the intermediate element (23) are
worked into the surface of the intermediate element
with a constant depth.

A device according to claim 1,

characterised in

that the end portions of the feeding channels (30,
36) are worked into the upper face of the mould
(22).

A device according to claim 1 or 2,

characterised in

that the aperture edge (28) of the intermediate ele-
ment (23) is flush with the wall (27) of the mould
(22) and is exposed towards the cross-sectional
aperture of the mould.

A device according to claim 1 or 2,

characterised in

that the aperture edge (28) of the intermediate ele-
ment (23) is covered by an overhang of the hot
head (21) and that optionally, the end portions of
the feeding channels (30) end in grooves in the
aperture edge (28) of the intermediate element.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the feeding channels (30, 36) comprise individ-
ual end portions which extend perpendicularly rela-
tive to the aperture edge (28) of the cross-sectional
aperture (40) and which, especially, may be
designed to converge nozzle-like.

A device according to any one of the preceding
claims,
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characterised in

that the feeding channels (30) for a separating
medium are extended nozzle-like towards the aper-
ture edge (28).

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that separating webs (15) extending between the
feeding channels (30) end at a distance b from the
aperture edge (28).

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the distance b from the aperture edge (28)
amounts to 0.5 to 2 mm.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the extending angle y of the feeding channels
(30) extending in a nozzle-like way ranges between
13 and 17°.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the feeding channels (30) are connected by
parallel connecting channels (31) which are pro-
vided in the form of slots or recesses in the interme-
diate element (23), extend at a distance from the
aperture edge (28) and which are connected to
supply channels (32) in the hot head (21) or in the
mould (22).

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the supply channels (36) are connected by
connecting channels (37) which extend at a dis-
tance from the aperture edge, which are formed by
grooves in the surfaces of the intermediate element
and/or the mould (22) and which, in turn, are con-
nected to supply channels (38) in the mould (22).

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that there are provided two separate systems of
feeding channels (30, 36), one of which is con-
nected to a supply source for a gaseous separating
medium, with the other one being connected to a
supply source for separating oil.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the exit apertures of the two systems are posi-
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tioned in the direction of the casting one behind the
other or one above the other.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the exit apertures for the gasous separating
medium are positioned in the direction of the cast-
ing above the exit apertures for the separating oil.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that at least between the supply channels (32, 38)
of the feeding channels (30, 36) of the two systems
there are inserted seals (34, 35) into the surface of
the mould (22), which seals extend parallel to the
two channel systems.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the intermediate element (23) is round or rec-
tangular and optionally consists of several parts.

A device according to any one of the preceding
claims,

characterised in

that the thickness of the intermediate element
amounts to 0.1 to 5 mm, preferably to 0.5 to 2 mm.

A method of producing an intermediate element
according to any one of the preceding claims,
characterised in

that at least the end portions of the feeding chan-
nels (30, 36) are photo-chemically etched in the
form of indentations into the surface of the interme-
diate element (23) on one side or both sides.

A method of producing an intermediate element
according to any one of the preceding claims,
characterised in

that at least the end portions of the feeding chan-
nels (30, 36) are laser-cut in the form of indenta-
tions into the surface of the intermediate element
(23) on one side or both sides.

Revendications

Dispositif de coulée continue de métal, avec apport
d'un agent de séparation ou d'un mélange d'agents
de séparation, a la surface du trongon ou boin
coulé, avec des canaux d'amenée (36), prévus
pour au moins un agent de séparation ou un
mélange d'agents de séparation, canaux dont les
ouvertures de sortie débouchent dans une zone
intermédiaire se trouvant entre une téte chaude
(21), a travers la section transversale ouverte de
laquelle le métal en fusion est amené, et une
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coquille (22), dans la section transversale ouverte
de laquelle le métal en fusion est solidifié, entre la
téte chaude (21) et la coquille (22) étant prévu un
élément intermédiaire (23) dotée d'une section
transversale a ouverture centrale, dont les surfaces
constituent, conjointement avec les surfaces limi-
trophes de la téte chaude (21), et/ou de la coquille
(22), au moins les sections d'extrémité des canaux
d'amenée (30, 36) menant directement aux ouver-
tures de sortie,

caractérisé en ce que

I'élément intermédiaire (23) est une piéce en tble et
que des sections d'extrémité, courant au moins
jusqu'a l'aréte d'ouverture (28) de I'élément inter-
médiaire (23) et appartenant aux canaux d'amenée
(30, 36), sont usinés, avec une profondeur cons-
tante, dans la surface de I'élément intermédiaire.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

des sections d'extrémité des canaux d'amenée (30,
36) sont usinés dans la face supérieure de la
coquille (22).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

l'aréte d'ouverture (28) de I'élément intermédiaire
(23) est jointive ou affleurante avec la paroi (27) de
la coquille (22) et est dégagée vers I'ouverture de la
section transversale de la coquille.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

l'aréte d'ouverture (28) de I'élément intermédiaire
(23) est couverte par un surplomb de la téte chaude
(21), et en ce que, le cas échéant, les sections
d'extrémité des canaux d'amenée (30) débouchent
dans des rainures ménagées dans l'aréte d'ouver-
ture (28) de I'élément intermédiaire.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

les canaux d'amenée (30, 36) présentent des sec-
tions d'extrémité individuelles, courant perpendicu-
lairement par rapport a l'aréte d'ouverture (28) de
I'ouverture de section transversale (40) et pouvant
étre réalisées en particulier en s'effilant en buses.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

les canaux d'amenée (30) destinés a un agent de
séparation sont agrandis ou évasés en forme de
buse dans la direction de I'aréte d'ouverture (28).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que
les nervures de séparation (15) courant entre les
canaux d'amenée (30) s'achévent & une distance b
de la téte d'ouverture (28).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

8.

10.

11.

12

13.

14.

15.

14

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

I'éloignement b vis-a-vis de I'aréte d'ouverture (28)
est compris entre 0,5 et 2 mm.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

langle d'agrandissement ou d'évasement y des
canaux d'amenée (30) agrandis en forme de buse
est compris dans la plage allant de 13 a4 17°.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

les canaux d'amenée (30) sont reliés au moyen de
canaux de liaison (31), courant parallélement et &
distance de I'aréte d'ouverture (28), canaux (31) se
présentant sous forme de fentes ou d'évidements
ménagé(e)s dans I'élément intermédiaire (23), en
étant reliés a des canaux d'alimentation (32) ména-
gés dans la téte chaude (21) ou dans la coquille
(22).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

les canaux d'amenée (36) sont reliés par des
canaux de liaison (37) courant a distance de 'aréte
d'ouverture, canaux (37) constitués sous forme de
rainures ménagées dans les surfaces de I'élément
intermédiaire (23) et/ou de la coquille (22) et reliés
de leur c6té a des canaux d'alimentation (38)
ménagés dans la coquille (22).

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

deux systémes séparés de canaux d'amenée (30,
36) sont prévus, systemes dont I'un est relié a une
source d'alimentation destinée a un agent de sépa-
ration gazeux et l'autre est relié & une source d'ali-
mentation destinée a de I'huile de séparation.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

les ouvertiures de sortie des deux systémes sont
situées I'une derriére l'autre ou l'une au-dessus de
l'autre dans la direction du trongon de coulée.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

les ouvertures de sortie de I'agent de séparation
gazeux sont situées au-dessus des ouvertures de
sortie destinées a I'huile de séparation, dans la
direction du trongon de coulée.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que,

au moins entre la canaux d'alimentation (32, 38)
des canaux d'amenée (30, 36) des deux systémes,
sont montés des joints d'étanchéité (34, 38) s'éten-
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dant parallélement a ceux-ci, le montage se faisant
dans la surface de la coquille (22).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

I'élément intermédiaire (23) est rond ou rectangu-
laire et, le cas échéant, réalisé en plusieurs parties.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

I'épaisseur de I'élément intermédiaire estde 0,1a 5
mm, de préférence de 0,5 a 2 mm.

Procédé de fabrication d'un élément intermédiaire
selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce qu'au moins les sections d'extrémité
des canaux d'extrémité (30, 36) sont réalisées sous
forme de creusements ménagés dans la surface de
I'élément intermédiaire (23), creusements obtenus
par morsure ou corrosion photochimique sur une
ou deux faces.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que

au moins les sections d'extrémités des canaux
d'amenée (30, 36) sont réalisés sous forme de
creusements ménagés dans la surface de I'élément
intermédiaire (23), par découpe au laser sur une ou
les deux faces.
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