EP 0 685 281 A2

European Patent Office
0 @ Verb&ffentlichungsnummer: 0 685 281 A2

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 95250103.9 @ Int. c15. B22D 11/14

@ Anmeldetag: 03.05.95

Prioritdt: 30.05.94 DE 4419387 Erfinder: Maag, Helmut
Frankfurter Strasse 18
Verdfentlichungstag der Anmeldung: D-97297 Waldbiittelbrunn (DE)

06.12.95 Patentblatt 95/49 Erfinder: Roller, Erling, Dr.

Weidenbruch 65 B
D-45133 Essen (DE)

®

Benannte Vertragsstaaten:
AT CHDE FR GB IT LI SE

®

Anmelder: MANNESMANN Akfiengesellschaft

Mannesmannufer 2 Vertreter: Presting, Hans-Joachim, Dipl.-Ing.

D-40213 Diisseldorf (DE) etal
Meissner & Meissner
(®) Erfinder: Fischer, Eberhard Patentanwaltsbiiro
Harenberg 13 Hohenzollerndamm 89
D-97244 Biitthard (DE) D-14199 Berlin (DE)

@ Verfahren und Anlage zum Stranggiessen von endabmessungsnahen Giessformaten.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anlage zum StranggieBen von endabmessungsnahen
GieBformaten zur weiteren Kaltumformung aus Nicht-
eisenmetallen, insbesondere von Bindern, Stangen
oder Rohren aus Kupfer oder Kupferlegierungen.
Das Verfahren weist erfindungsgemaB folgende
Schritte auf:
a) Die Schmelze wird in einer Vertikalkokille konti-
nuierlich gegossen.
b) Der erstarrte Strang wird zentrisch geflihrt ab-
gezogen und direkt in eine Oberflichenbehand-
lungsmaschine eingeféadelt.
c) Die Oberflache des Stranges wird abgetragen.
d) AnschlieBend wird der bezliglich seiner Ober-
flache fertige Strang vorgebbar quer abgetrennt.
e) AbschlieBend werden die maBkorrekten Strang-
stlicke der Anlage entnommen.
Bei der Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens ist
ein mit einem Fundament (51) verbundener Grund-
rahmen (21) vorgesehen, auf dem in Reihe eine
Auszieheinrichtung (22), eine Oberfldchenbearbei-
tungsanlage (23), eine Quertrenneinrichtung (24) und
eine Forderreinrichtung (25 bzw. 41) vorgesehen
sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
StranggieBen von endabmessungsnahen GieBfor-
maten zur weiteren Kaltumformung aus Nichteisen-
metallen, insbesondere von Bdndern, Stangen oder
Rohren aus Kupfer oder Kupferlegierungen.

In vertikalen oder in horizontalen StranggieBan-
lagen werden verschiedene GieBformate wie Bin-
der, Stangen oder Rohre endlos vergossen. Das
Flussigmetall wird dabei einer gekihlten Kokille
zugefiihrt, die dem Metall die Warme entzieht und
eine feste Strangschale entstehen 148t.

So ist aus der EP 0203867 B1 eine Vorrichtung
zum StranggieBen von Metallerzeugnissen bekannt,
bei der das Flussigmetall aus einer GieBpfanne in
eine kontinuierlich beschickte Form und von dort
einer Abzugs- und sekundiren Kihlvorrichtung zu-
gefihrt wird. Nach der Durcherstarrung wird das
fertige Band umgelenkt und auf einer Haspelein-
richtung gewickelt.

Die aus dieser Schrift bekannte Einrichtung
weist weder Mittel zur Oberflaichenbehandlung des
Bandes noch zur Querteilung auf.

Bei horizontalen StranggieBanlagen flir Nichtei-
senmetalle ist es bekannt, zur spanabhebenden
Bearbeitung beispielsweise Frdsmaschinen einzu-
setzen und flr die Querteilung der Bénder fliegen-
de Scheren zu verwenden.

Die Erfindung verfolgt das Ziel, ein Verfahren
und eine Anlage zum kontinuierlichen GieBen von
beliebigen Profilen zu schaffen, bei der mit kon-
struktiv einfachen Mitteln endlose GieBstrdnge aus
Kupfer bzw. Kupferlegierungen bei einem Minimum
von metallischen Verlusten in die gewlinschte Ab-
gabequalitdt sowie -formate zur spiteren Kaltum-
formung gebracht werden.

Die Erfindung erreicht dieses Ziel durch die
Merkmale des Verfahrensanspruches 1 und des
Vorrichtungsanspruches 5.

ErfindungsgemiB wird das Band in einer verti-
kalen Lage stranggegossen, wobei das Band nach
seiner Erstarrung zentrisch abgezogen und direkt
in eine Oberfldchenbehandlungsmaschine eingefi-
delt wird. Durch das exakte Flihren des vertikal aus
der Kokille austretenden Stranges ist der Einsatz
einer Einfiddelmaschine nicht erforderlich. Bei einer
Anlage mit oszillierender Kokille und kontinuierli-
cher Strangbewegung sind darliber hinaus keine
besonderen Einrichtungen flir die Anpassung der
Oberflachenbehandlungsmaschine an die Strang-
bewegung erforderlich.

Da durch das VertikalgieBen mit oszillierender
Kokille nicht nur die bei stehender Kokille auftreten-
den Ziehmarken wegfallen, sondern auch die Sei-
gerungen die in geringem MafBe die Bandoberfl3-
che beeinflussen, ist nur eine geringe Menge an
Oberflachenmaterial abzutragen.

Ein besonderes seigerungsfreies Produkt wird
beim Einsatz einer hochfrequent bewegten Vertikal-
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kokille und linearer Strangabzugsgeschwindigkeit
hergestellt.

Das nach dem Abtragen von Oberflichenmate-

rial fehlerfreie Band kann anschlieBend beliebig be-
handelt werden, beispielsweise gebogen und un-
mittelbar danach aufgewickelt werden. Dieses Ver-
fahren ist von besonderer Bedeutung beim Strang-
gieBen von zu Seigerungen neigenden Legierun-
gen, insbesondere von Zinn - Bronzen oder
phosphordesoxidiertem Kupfer. So kdnnen bei-
spielsweise Zinn - Bronzen auf der Strangoberfl3-
che durch Zinnanreichungen sprode Phasen auf-
weisen, welche zur Bildung von Oberfldchenrissen
fuhren. Wird beispielsweise ein solches Band ohne
Vorbehandlung gebogen, so verstdrken sich diese
Risse in folgender Weise:
Die Oberflachenrisse auf der AuBenseite des gebo-
genen Bandes vertiefen sich, die Risse auf der
Innenseite werden zunichst zusammengedriickt,
und werden beim spiteren Zurlickbiegen durch
das vorhergehende Stauchen besonders breit.

ErfindungsgemiB wird durch die Oberflachen-
abtragung noch im vertikalen Bereich des Bandes
die Sprédphase abgetragen, so daB anschlieBend
das Band beliebig verformt werden kann. Neben
der Verbesserung der Bandqualitat wird u. a. durch
die Verminderung der mechanischen Bearbeitung
die Ausbringung erh8ht und durch die Vermeidung
von Oberfldchenfehlern das Produktionsprogramm
deutlich erweitert.

Die erfindungsgemiBe Anlage erfordert nur ei-
nen mit dem Fundament verbundenen Grundrah-
men, auf dem die Zieheinrichtung, die Oberfl-
chenbearbeitungseinrichtung, die Trenneinrichtung
und ggfs. die Bandumlenkung angeordnet sind. Die
Ublicherweise héheren Investitionskosten einer Ver-
tikalanlage werden damit deutlich verringert.

Wird die Oberflichenbearbeitungsmaschine
nach der Bandumlenkung in der Horizontalen in-
stalliert, so wird eine duBerst aufwendige Bandrlick-
biege- und Richtmaschine zum exakten Einfiddeln
des Bandes in die Oberflachenbearbeitungseinrich-
tung erforderlich.

Ein besonderer Vorteil bietet sich an bei einer
Anordnung eines Kd&chers in Strangabzugsrichtung
unmittelbar unter der Trenneinrichtung, da damit
die Produktion von besonders biegeempfindlichen
Material moglich wird.

Ein Beispiel der Erfindung ist in der beigeflig-
ten Zeichnung dargelegt.

Dabei zeigt die einzige Figur 1 eine auf einer
GieBbihne 53 angeordneten GieBeinrichtung, be-
stehend aus einem Verteiler 11, einem Hot-top 12,
einer Kokille 13, die mit einem Oszillationsantrieb
14 einschlieBlich Sekundarkiihlung in Verbindung
steht, welcher Uber einem Kihlwasserverteiler 15
angeordnet ist, an dem Fihrungsrollen 16 vorgese-
hen sind.
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Aus der GieBeinrichtung wird ein Strang S
durch eine Ausziehvorrichtung 22 in vertikaler Rich-
tung abgezogen. An die Ausziehvorrichtung 22
schlieBen sich in Bandfiihrungsrichtung eine Ober-
flichenbehandlungsmaschine, hier eine Frisma-
schine 23, sowie eine Trenneinrichtung, hier eine
Schere 24, an, die gemeinsam auf einem mit dem
Huttenfundament 51 verbundenen Grundrahmen 21
angeordnet sind.

Die Einrichtungen zum Ausziehen 22, zur
Oberflachenbehandlung 23 und zum Trennen 24
sind von einer Arbeitsbihne 52 erreichbar, welche
eine Offnung 54 aufweist, durch die die Verbindung
der Einrichtungen 22 bis 23 mit dem Grundrahmen
21 zulaBt.

Der Grundrahmen 21 nimmt eine Biegeeinrich-

tung 25 und eine Fdrdereinrichtung 41 auf.
Durch die Biegeeinrichtung 25 wird der Strang S in
seiner Forderrichtung umgelenkt und einer auf ei-
nen Grundrahmenteil 26 angeordneten Bandhaspel
bzw. Bandeinrolimaschine 31 zugefihrt.

Bei Offnung oder Wegfall der Biegeeinrichtung
25 wird der Strang S oder der Kaltstrang A von der
F&rdereinrichtung 41 einem im Hittenfundament
51 vorgesehenen K&cher 42 zugefiihrt. Der Strang
S selber kann - wie oben beschrieben - durch
SchlieBen der Biegeeinrichtung 25 umgelenkt und
eine Bandhaspel oder -einrollmaschine 31 zuge-
flihrt werden.

Positionsliste:

11 GieBeinrichtung

12 Verteiler
13 Hot-top
14 Kokille

15 Oszillationsantrieb und Sekundirkihlung

16 Kihlwasserverteiler

17 Fiihrungsrollen
Maschinen

21 Grundrahmen

22 Auszieheinrichtung

23 Oberflachenbehandlungseinrichtung

24 Trenneinrichtung

25 F&rder- und Biegeeinrichtung

26 Grundrahmenteil Wickeln

31 Bandhaspel bzw. Bandeinrolimaschine
vertikale Einrichtung

41 F&rdereinrichtung

42 K&cher
Bilihnen
51 Hittenfundament

52 Arbeitsblihne
53 GieBbihne
54  Offnung

S Strang

A Kaltstrang
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum StranggieBen von endabmes-
sungsnahen GieBformaten zur weiteren Kalt-
umformung aus Nichteisenmetallen, insbeson-
dere von Bdndern, Stangen oder Rohren aus
Kupfer oder Kupferlegierungen, gekennzeich-
net durch folgende Schritte:

a) Die Schmelze wird in einer Vertikalkokille

kontinuierlich gegossen.

b) Der erstarrte Strang wird zentrisch ge-

flihrt abgezogen und direkt in eine Oberfl3-

chenbehandlungsmaschine eingefddelt.

c) Die Oberfliche des Stranges wird abge-

tragen.

d) AnschlieBend wird der bezliglich seiner

Oberflache fertige Strang vorgebbar quer

abgetrennt.

e) AbschlieBend werden die maBkorrekten

Strangstlicke der Anlage entnommen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Vertikalkokille insbesondere hochfre-
quent oszilliert und der Strang mit linearer Ge-
schwindigkeit nach unten geférdert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Strang vor seiner Entnahme aus der
Anlage gebogen und gewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Strang bei Erreichen eines vorgebba-
ren Bundgewichtes quer abgetrennt wird.

Verfahren nach einem der oben genannten An-
sprliche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberflachenabtragtiefe kleiner 5 % der
Strangdicke betrigt.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberfliche des Stranges mechanisch
abgetragen wird, z. B. durch eine Frds- oder
Schileinrichtung.

Anlage zum VertikalgieBen von endabmes-
sungsnahen GieBformaten zur weiteren Kalt-
umformung aus Nichteisenmetallen mit einem
Verteiler, der mit einem EingieBtrichter in Ver-
bindung steht, welcher an eine senkrecht an-
geordnete Kokille angeschlossen ist, zur
Durchfiihnrung des Verfahrens nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,



10.

11.

12,
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daB ein mit einem Fundament (51) verbunde-
ner Grundrahmen (21) vorgesehen ist, auf dem
in Reihe eine Auszieheinrichtung (22), eine
Oberflachenbearbeitungseinrichtung (23), eine
Quertrenneinrichtung (24) und eine F&rderein-
richtung (25 bzw. 41) vorgesehen sind.

Anlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Oberflichenbearbeitungseinrichtung
(23) eine spanabhebende spanabhebende Ma-
schine ist, z. B. eine Fris- oder Schilmaschi-
ne.

Anlage nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Quertrenneinrichtung (24) ein mechani-
sches Schneidegerit ist, z. B. eine Schere.

Anlage nach einem der Anspriliche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB in Bandabzugsrichtung hinter der Quer-
trenneinrichtung (24) und der Fd&rdereinrich-
tung (41) sich ein K&cher (42) anschlieft.

Anlage nach einem der Anspriliche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die in Bandabzugsrichtung hinter der
Quertrenneinrichtung (24) vorgesehene F&rder-
einrichtung (25) zugleich als Biegeeinrichtung
ausgebildet ist, an die sich eine Bandwickel-
bzw. Bandeinrolleinrichtung (31) anschlief}.

Anlage nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB die F&rder- und Biegeeinrichtung (25 ) und
die Fordereinrichtung (41) in der Weise ausge-
staltet sind, daB der Einsatz eines Kalistranges
(A) erfolgen kann.
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