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Kupferlegierungen

(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von breiten Bandern aus Kupfer oder Kup-
ferlegierungen durch Vergiel3en einer Fliissigschmelze
in eine umlaufende Breitbandkokille sowie eine zur
Durchfihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung,
bestehend aus einem Verteilergefald und einer GieRdiise
zur Zufuihrung der flissigen Metallschmelze in die Band-
gieRkokille.

Ausgehend von den Nachteilen des bekannten
Standes der Technik sollen Bander mit einem qualitats-
gerechteren Gussgeflige hergestellt werden.

Hierzu wird als L&sung vorgeschlagen, dass der
Schmelzespiegel im Verteilergefal (9) auf einem kon-
stanten Niveau (H), oberhalb der Einbindungsstelle der
GielRduse (14) in das Verteilergefal® (9), gehalten wird,
in einem Bereich von 75 bis 90 mm, bezogen auf das
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von breiten Bandern aus Kupfer oder

Niveau des Badspiegels (7) der Kokille (1). Die Schmelze
wird durch einen aufsteigenden Kanal (11) vom Verteiler-
gefald (9) zur GieRdise (14) geleitet und innerhalb der
GielRdiise (14) symmetrisch Uber eine Breite verteilt wird,
die der Breite des herzustellenden Bandes entspricht.
Innerhalb der GieRdlse (14) wird die Schmelze durch
mindestens eine erste Drossel (16) geleitet und an der
Austrittstelle der Giel3diise (14) durch eine weitere Dros-
sel (21) in Richtung zur Kokillenbadoberflache (7) um-
gelenkt und in vertikaler Richtung Uber die gesamte
Bandbreite der Kokille (1) in eine Vielzahl kleiner Einzel-
strdme aufgeteilt. Diese werden als laminare Strdmung
unter Bildung eines keilartigen Auslaufprofils mit einem
in Abzugsrichtung des Bandes verlaufenden Offnungs-
winkel (a) von 15 bis 30° zum Badspiegel (7) der Kokille
(1) in das Schmelzenbad der Kokille (1) eingetragen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von breiten Bandern aus Kupfer oder
Kupferlegierungen durch Vergiellen einer Flissig-
schmelze in eine umlaufende Breitbandkokille sowie ei-
ne zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrich-
tung, bestehend aus einem Verteilergefal® und einer
GielRdUse zur Zuflihrung der flissigen Metallschmelze
in die BandgieRkokille.

[0002] Zur Herstellung von breiten Bandern wird die in
einem Verteilergefal® (Tundish) befindliche flissige
Schmelze mittels eines oder mehrerer Giellrohre oder
GielRdisen in die tiefer gelegene Breitbandkokille gelei-
tet. Vorrichtungen zur Zufiihrung einer Metallschmelze
aus einem Verteilergefal bzw. Tundish in eine Kokille
sind bereits in verschiedenen Ausfiihrungen bekannt.
Die im Tundish befindliche Schmelze wird mittels eines
Gielrohres oder mehrerer Gielrohre in das Schmelze-
bad, den Pool, der mitlaufenden Bandgief3kokille einge-
leitet. Das Gief3rohr kann vertikal oder in einem definier-
ten Winkel, geneigt zur Horizontalen, angeordnet sein.
Die GielRrohre sollen fir eine gleichmafRige und turbu-
lenzarme Verteilung der Schmelze in der Bandgiel3ko-
kille sorgen. Durch eine ausreichende Fillstandshéhe
im Tundish wird sichergestellt, dass das GieRrohr voll-
standig mit Schmelze geflllt ist. Die Strdmungsge-
schwindigkeit der Schmelze wird in Abhangigkeit vom
GieRwinkel des Giel3rohres durch den metallostatischen
Druck derim Tundish befindlichen Schmelze beeinflusst.
Bei zunehmender Beschleunigung der Schmelze im
Gielrohr wird ein Unterdruck erzeugt, der zu Turbulen-
zen und Badspiegelschwankungen der im Pool der
BandgieRkokille befindlichen Schmelze fiihrt.

[0003] Eine Vielzahl der bekannten Gielrohre sind
Tauchrohre, die in das Schmelzenbad der Kokille eintau-
chen und die zugefiihrte Schmelze unterhalb der
Badoberflache verteilen.

[0004] Aus der DE 101 13 206 A1 ist ein Tauchrohr
zum Vergief3en von Metallschmelze bekannt, das zum
Abbau der kinetischen Energie der Schmelze am Tauch-
rohrauslass eine sich trichterférmig erweiternde Verwir-
belungskammer besitzt. Die beruhigte Schmelze gelangt
Uber seitliche Austrittséffnungen in den Pool. Das Tauch-
rohr ist senkrecht angeordnet und besitzt am Ubergang
vom Rohrabschnitt zur Verwirbelungskammer eine Ab-
risskante.

[0005] Aus der EP 1 506 827 A1 ist ein Giel3system
fur eine Dinnbrammenkokille mit einem Tundish und ei-
nem Tauchgielrohr bekannt, wobei das sich in Stro-
mungsrichtung verjingende Tauchrohr schrag nach un-
ten verlaufend angeordnet ist. Die Austrittéffnung des
Tauchrohres befindet sich unterhalb des Badspiegels
der Kokille. Die Ausstroméffnung ist von einer Lippe
Uberdeckt und so angeordnet, dass die Schmelze mehr-
mals umgelenkt und quer zur L&ngsachse der Kokille
verteilt wird.

[0006] Die bekannten Vorrichtungen mit geneigt vom
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Tundish in die tiefer gelegene Kokille verlaufenden
Tauchrohre erfordern, dass das Tauchrohr voll mit
Schmelze gefillt ist.

[0007] Diese verursachen in den herzustellenden
Flachprodukten Einschliisse, die sich negativ auf die
Qualitat auswirken.

[0008] Ausder EP 0 194 327 A1 ist eine Doppelband-
stranggieRkokille bekannt. Der Tundishist Giber ein recht-
winklig abgebogenes Zwischenrohr mit dem GielRrohr
verbunden. Dieses besteht aus einem waagerecht ver-
laufenden und einen nach oben abgebogenen Abschnitt,
derin die Kokille miindet, wobei die Austrittsdffnung nicht
in den Pool eintaucht. Der Schmelzestrom wird bis zum
Eintritt in die Kokille bedingt durch die shiphonartige An-
ordnung von Tundish, Zwischenrohr und Gief3rohr mehr-
mals umgelenkt. Um zu vermeiden, dass Luft von auf3en
in den Kokillenraum gelangen kann, ist eine spezielle
Einrichtung zur Regelung der Lage des Giel3spiegels
vorgesehen.

[0009] InderDE40 39959 C1isteine Giel3vorrichtung
beschrieben, bei der die Schmelze Uber einen schrag
nach unten verlaufenden Kanal vom Tundish in die Ko-
kille geleitet wird, wobei zur Drosselung der Strémungs-
geschwindigkeit der Schmelze oberhalb des Kanals ein
linearer Induktionsmotor angeordnet ist. Diese Losung
ist mit einem hohen Aufwand verbunden.

[0010] Bei vertikal angeordneten Tauchrohren ist es
bekannt, diese mit mechanischen Drosseln auszuristen,
um durch eine Verringerung der Strdomungsgeschwindig-
keit, das Fillen des Innenraumes des GiefRrohres zu ver-
bessern (EP 0 950 451 B1).

[0011] In der Praxis zeigte sich, das zur Herstellung
von Bandern mit einer Breite von 800 bis 1500 mm und
einer Dicke 20 bis 50 mm durch GielRen einer Kupfer-
schmelze mittels Tauchrohren in eine Breitbandkokille
erhebliche Probleme auftreten. Auch bei einer geringen
Neigung der Tauchrohre kommt es aufgrund der Stré-
mungsgeschwindigkeit der unterhalb der Badoberflache
zugefuhrten Schmelze zu Wirbelbildungen im Pool,
durch die Gasblasen und oxidische und sonstige Verun-
reinigungen, die sich an der Oberflache ansammeln, in
die Schmelze eingesplilt werden. Diese fiihren zu Lun-
kern und Rissen im Gussgeflige des Fertigbandes.
[0012] Beim Vergielten von Kupfer- oder Kupferlegie-
rungen treten aufgrund werkstoffspezifischer Eigen-
schaften im Vergleich zu anderen Nichteisenmetallen
noch besondere Schwierigkeiten auf, bedingt durch eine
intermetallische Hochtemperaturkorrosion und hohe
Sauerstoffaffinitat.

[0013] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von breiten Bandern aus Kup-
fer oder Kupferlegierungen durch VergieRRen einer Fliis-
sigmetallschmelze in eine umlaufende Breitbandkokille
zu schaffen, mit dem es maoglich ist, ein qualitatsgerech-
teres Gussgefuge zu erreichen. Ferner soll eine zur
Durchfiihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung ge-
schaffen werden.

[0014] Erfindungsgemal wird die Aufgabe verfah-
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renstechnisch durch die im Anspruch 1 angegebenen
Merkmale geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Wei-
terbildungen der Verfahrensweise sind Gegenstand der
Anspriiche 2 bis 9. Anspruch 10 bezieht sich auf eine zur
Durchfihrung des Verfahrens geeignete Vorrichtung.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der Vorrichtung sind Ge-
gen-stand der Anspriche 11 bis 20.

[0015] Die vorgeschlagene Verfahrensweise umfasst
folgende MafRnahmen:

[0016] Der Schmelzespiegel im Verteilergefal® wird
auf einem konstanten Niveau (H), oberhalb der Einbin-
dungsstelle der Giel3dUse in das Verteilergefall, gehal-
ten, in einem Bereich von 75 bis 90 mm, bezogen auf
das Niveau des Badspiegels der Kokille. Die im Verteiler-
gefall bzw. Tundish befindliche flissige Metallschmelze
wird durch einen aufsteigenden Kanal vom Verteilerge-
fal zur GieRdise geleitet. Entsprechend der Ausgestal-
tung des Tundish, kann der aufsteigende Kanal in der
entsprechenden Seitenwand des Tundish angeordnet
sein. In bestimmten Anwendungsfallen kann es zweck-
maRig sein, dass die Schmelze vor dem Eintritt in die
Gielidiise noch einen parallel zur Horizontalen verlau-
fenden Kanal durchstrémt, der sich vorzugsweise in Stré-
mungsrichtung in der Breite erweitert. Beim Durchstré-
men dieses Kanals kann eine Absenkung der Stro-
mungsgeschwindigkeit der Schmelze bewirkt werden.
[0017] Der Kanalquerschnitt ist vorzugsweise so aus-
zulegen, dass an der Eintrittsstelle ein Verhaltnis Stro-
mungsgeschwindigkeit zu Volumenstrom von 1:4 bis 1:
3 und an der Austrittsstelle von 1:1,5 bis 1:2 eingehalten
wird.

[0018] Nach Eintritt der Schmelzestrémung in die
GieRdise wird diese symmetrisch Uber eine Breite ver-
teilt, die der Breite des herzustellenden Bandes ent-
spricht. Die Schmelze wird innerhalb der Gie3diise durch
mindestens eine erste Drossel geleitet, um die kinetische
Energie der Schmelzestrémung abzubauen. Hinter der
Drossel stellt sich eine reduzierte Stromungsgeschwin-
digkeit ein und es entsteht ein sich Uber die gesamte
Breite erstreckender gleichméRiger Volumenstrom.
Wahrend des Durchstromens der Drossel wird die
Schmelze gleichmaRig thermisch belastet. Dadurch kén-
nen Verformungen der GieRRdise aufgrund von Materi-
alspannungen vermieden werden. Die bewirkte Tempe-
raturerhéhung der Schmelze hat den Vorteil, dass wah-
rend des GielRens auf eine kontinuierliche Beheizung der
GielRduse verzichtet werden kann.

[0019] An der Austrittstelle der GielRdlise wird die
Schmelze durch eine weitere Drossel in Richtung zur Ko-
killenbadoberflache umgelenkt und in vertikaler Richtung
Uber die gesamte Bandbreite der Kokille in eine Vielzahl
kleiner Einzelstréme aufgeteilt, die als laminare Stro-
mung unter Bildung eines keilartigen Auslaufprofils mit
einem in Abzugsrichtung des Bandes verlaufenden Off-
nungswinkel von 15 bis 30° zum Badspiegel der Kokille
in das Schmelzenbad der Kokille eingetragen wird.
[0020] Im Ergebnis der vorgenannten MaRnahmen
wird nach Austritt der Schmelze aus der Auslaufdrossel
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eine Stromungsgeschwindigkeit erreicht die anndhernd
der Bandgeschwindigkeit der Kokille entspricht und unter
0,1 m/s liegt. Die Schmelze gelangt als laminare Stro-
mung unter Bildung eines keilférmigen Auslaufprofils in
die Kokille. Dadurch werden Turbulenzen im Pool der
Kokille weitestgehend vermieden. Durch das als Schmel-
zenkeil gebildete Auslaufprofil wird tber die gesamte
Breite der Kokille ein gleichmafRiger Warmeeintrag er-
zielt, der sich vorteilhaft auf die Gussqualitat auswirkt.
Die Gefahr, dass im Gussgeflige Lunker und Risse ent-
stehen kdnnen wird somit erheblich reduziert. Die maxi-
male Dicke des sich iber die gesamte Bandbreite er-
streckenden Auslaufprofils kann variabel sein, sollte aber
mindestens kleiner oder gleich der Dicke des zu gielRen-
den Bandes sein.

[0021] Entsprechend den jeweiligen verfahrenstech-
nischen Randbedingungen, wie Bandabmessungen,
GieBleistung, Zusammensetzung der Gielschmelze,
kann die Gief3dise in Bezug auf den Badspiegel unter-
schiedlich angeordnet werden.

[0022] Die Austragséffnungen der Giel3dlise kdnnen
sich oberhalb des Badspiegels der Kokille befinden. Der
Abstand der Auslaufdrossel GieRduse sollte an der klein-
sten Stelle zum Badspiegel in Abhangigkeit von der Dik-
ke des zu gieRenden Bandes in einem Verhaltnis Ab-
stand/Dicke von 1:1,5 bis 1:1,1 liegen. Vorzugsweise be-
tragt die Niveaudifferenz zwischen Austragsleiste bzw.
Auslaufdrossel und Badspiegeloberflache < 10 mm.
[0023] Gemal einer weiteren Ausflihrungsvariante ist
vorgesehen, dass die Austragsoffnungen der GieRRdiise
teilweise in den Badspiegel der Kokille eintauchen. In
diesem Fall befinden sich nur die vorderen Austragsoff-
nungen der Austragsleiste vollstandig oberhalb des Bad-
spiegels. Die Austragsoffnungen kénnen in Form von
mehreren Reihen angeordnet sein, die quer zur Band-
laufrichtung verlaufen.

[0024] Die erste Drossel wird hinsichtlich der Materi-
aldicke und der Querschnittsflachen der Durchtrittsoff-
nungen so ausgelegt, dass ein Verhaltnis von Auslauf-
querschnittsflache zu Volumenstromvon 1:8 bis 1:12 ein-
gehalten wird, wobei sich die Auslaufquerschnittsflache
aus der Summe der Einzelquerschnittsflachen der
Durchtritts6ffnung der Drossel ergibt. Durch die Materi-
aldicke von Vorlauf und Auslaufdrossel wird die Stro-
mungsweglange innerhalb der Drossel festgelegt, wobei
durch unterschiedlich lange Strémungswege die Stro-
mungsgeschwindigkeit der Schmelze gezielt beeinflusst
werden kann.

[0025] Die Gieleinheit der zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens bestimmten Vorrichtung ist so angeordnet, dass
zwischen dem Badspiegel der Kokille und der Fllstand-
hoéhe eine Niveaudifferenz von 70 bis 95 mm besteht.
Dadurch ist es mdglich, die Stromungsgeschwindigkeit
der Schmelze auf einem niedrigen Niveau zu halten.
[0026] Ausgehend von der Auslegung des Verteiler-
gefalles soll die Schmelze durch einen ansteigend ver-
laufenden GieRRkanal aus dem Verteilergefall abstro-
men, dessen Eintrittséffnung in unmittelbarer Nahe zum
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Boden des Verteilergeféles liegt. Dadurch wird sicher-
gestellt, dass der Flissigkeitsspiegel im Verteilergefal
auf einem niedrigen Niveau gehalten werden kann, wo-
durch der metallostatische Druck gering ist, und wéhrend
des AbflieRens der Schmelze keine Luft eingeschleust
wird. Der ansteigende Kanal ist im vorderen Wandab-
schnitt des VerteilergefalRes, der in Richtung zur Kokille
zeigt, angeordnet.

[0027] Die GielRdiise besitzt einen Verteilerabschnitt
und einen Austragsabschnitt, wobei sich der Verteiler-
abschnitt in seiner Breite zunehmend, bis auf die Breite
des zu gieRenden Bandes erweitert. Zwischen dem Ver-
teilerabschnitt und dem Austragsabschnitt ist eine sich
Uber die gesamte Querschnittsflache erstreckende erste
Drossel mit durchstrombaren Offnungen angeordnet.
Diese sind vorzugsweise in einer Reihe, entweder un-
mittelbar am Bodenabschnitt angrenzend oder in einem
geringen Abstand zum Boden der GieRRdiise angeordnet.
[0028] Der Austragsabschnitt besitzt eine sich in Rich-
tung zur Kokille verjiingende Schnauze, deren untere Be-
grenzung in einem definierten Winkel schrag nach oben
verlduft und als Austragsleiste mit in Richtung zur
Badoberflache zeigenden Offnungen ausgeriistetist. Die
Austragsleiste bzw. Auslaufdrossel ist in einem Off-
nungswinkel von 15 bis 30° zum Badspiegel der Kokille
angeordnet. Vorzugsweise befindet sich die tiefstgele-
gene Stelle der Austragsleiste oberhalb der Badoberfla-
che, in einem Abstand, der das 0,9 bis 0,5fache der Dicke
des zu gieRenden Bandes entspricht. Vorzugsweise soll-
te der Abstand jedoch klein gehalten werden und nicht
groRerals 10 mm sein. Durch den geringen Abstand wird
bei speziellen Kupferlegierungen ein mogliches "Einfrie-
ren" der Schmelze verhindert. In bestimmten Anwen-
dungsfallen kann es auch zweckmafig sein, wenn die
tiefstgelegene Stelle der Austragsleiste in Beriihrungs-
kontakt mit der Badoberflache steht oder teilweise in die-
se eintaucht.

[0029] Die Austragséffnungen der Austragsleiste kon-
nen entsprechend der zu erzielenden Stromungsge-
schwindigkeit unterschiedlich ausgebildet und angeord-
net sein, wie z.B. in Form von Reihen mit identischen
oder unterschiedlichen Offnungsquerschnitten.

[0030] GieRdlise und Verteilergefal kénnen auch
Uber ein Zwischenstiick mit einem GieRRkanal verbunden
sein, der parallel zur Horizontalen verlauft und sich in
Strdmungsrichtung in seiner Breite kontinuierlich vergré-
Rert. Das Zwischenstlick kann auch integrierter Bestand-
teil des VerteilergefaRes sein. Durch den zwischenge-
schalteten Stromungsweg soll sichergestellt werden,
dass die kinetische Energie der Stromungsgeschwindig-
keit bereits in diesem Abschnitt abgebaut wird.

[0031] Mittels der vorgeschlagenen Malinahmen kann
beispielsweise bei der Herstellung eines endlosen Ban-
des mit einer Breite von 1290 mm und einer Dicke von
40 mm, entspricht einer GieRleistung von ca. 55 t/h, die
am Austritt des Tundish vorliegende Strémungsge-
schwindigkeit der flissigen Metallschmelze um ca. das
10 bis 20fache reduziert werden.
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[0032] Die aus der GieRRdlse austretende Stromungs-
geschwindigkeit der Schmelze kann somit der Bandge-
schwindigkeit angepasst werden.

[0033] Die Erfindung soll nachstehend an einem Aus-
fuhrungsbeispiel erldutert werden.

[0034] In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig. 1  die Vorrichtung in vereinfachter schematischer
Darstellung als Langsschnitt,

Fig. 2 die GieReinheit als Draufsicht,

Fig. 3  eine erste Ausfiihrungsvariante der Vorlauf-
drossel als Vorderansicht,

Fig. 4 eine zweite Ausfuhrungsvariante der Vorlauf-
drossel als Vorderansicht,

Fig. 5 eine dritte Ausflihrungsvariante der Vorlauf-
drossel als Vorderansicht,

Fig. 6  eine erste Ausflihrungsvariante der Auslauf-
drossel als Draufsicht,

Fig. 7  eine zweite Ausfiihrungsvariante der Auslauf-
drossel als Draufsicht,

Fig. 8 eine dritte Ausflihrungsvariante der Auslauf-
drossel als Draufsicht und

Fig. 9  einen Ausschnitt der GieRduse in perspektivi-
scher Darstellung.

[0035] Dieinder Figur 1 gezeigte Vorrichtung besteht

aus einer Breitbandkokille 1 und einer Giel3einheit 8, die
in Linie angeordnet sind. Die GieReinheit 8 ist in Fig. 2
als Einzeldarstellung gezeigt. Die Breitbandkokille 1 be-
steht aus einem oberen umlaufenden Gief3band 2 und
einem unteren umlaufenden Giel3band 3, die die obere
und untere Wand der Kokille 1 bilden. Die endlosen
GieRbander 2, 3 sind tiber Umlenkrollen geftihrt, von de-
nen in Figur 1 nur die beiden vorderen Umlenkrollen 4
und 5 durch einen Kreisbogen angedeutet sind. Der Ko-
killenraum 6 ist an seinen beiden Léngsseiten durch nicht
naher gezeigte Seitenwande begrenzt, durch die die
Breite des zu giel3enden Bandes bestimmt wird. Die Ko-
kille 1 ist in einem Winkel von beispielsweise 9° zur Ho-
rizontalen geneigt angeordnet. Die zwischen den Giel3-
bandern 2 und 3 befindliche Schmelze wird in Abzugs-
richtung bewegt und durch Kihlung zum Erstarren ge-
bracht. Der Flllstand bzw. Badspiegel in der Kokille 1 ist
mit dem Bezugszeichen 7 gekennzeichnet.

[0036] Die Abzugs- bzw. Bandgeschwindigkeit der
GieRbander 2, 3 ist abhangig von der Breite und

[0037] Dicke des zu gielsenden Bandes.

[0038] Die zur Zufiihrung der Schmelze in die Kokille
1 bestimmte Giel3einheit 8 (Fig. 2) besteht aus einem
Verteilergefal 9, einem Zwischenstiick 12 und einer
GieRduse 14.

[0039] Das Verteilergefa® 9 besitzt in dem in Richtung
zur Kokille 1 zeigenden Wandabschnitt 10 einen mittig
angeordneten, schrag nach oben verlaufenden GielRka-
nal 11 mit einer rechteckférmigen Querschnittsflache. An
das Verteilergefall 9 ist das Zwischenstiick 12 ange-
schlossen, das einen GielRkanal 13 aufweist. An der An-
schlussstelle des Zwischenstickes 12 besitzt der
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GieRkanal 13 im Querschnitt die gleichen Abmessungen
wie der GieRBkanal 11. Nachfolgend erweitert sich der
Giellkanal 13 in seiner Breite, wie in Fig. 2 zu sehen ist.
Der GieRkanal 13 verlauft parallel zur Horizontalen bzw.
zum Badspiegel 7 der Kokille 1. Aufgrund der kontinu-
ierlichen Erweiterung des Querschnitts GieRkanals 13 in
Richtung Giel3dUse 14 wirkt dieser wie ein Diffusor. Am
Ende des Zwischenstlickes 12 ist an diesem die GieR-
dise 14 angeflanscht. Die GieRduse 14 istin einem leicht
nach unten geneigten Winkel , beispielsweise von 9°, an-
geordnet und erstreckt sich bis unmittelbar in Héhe des
Badspiegels 7 der Kokille 1. Die in den Figuren 1, 2 und
9 gezeigte GieRdise 14 istin einen Verteilerabschnitt 15
und einen Austragsabschnitt 18 unterteilt. Der Verteile-
rabschnitt 15 ist so ausgefiihrt, dass sich die GieRdise
14 in ihrer Breite erweitert, bis auf die Breite des zu gie-
Renden Bandes. Die Hohe des Kanals im Verteilerab-
schnitt 15 bleibt unverandert und entspricht der Héhe der
GielRkanale 11 und 13. Die Giel3diise 14, die inihrer Brei-
te der zu gieRenden Bandbreite angepasst ist, besitzt
z.B. eine Lange von ca. 150 bis 200 mm. Die Lange des
Verteilerabschnittes betragt etwa 60% der Lange der
GieRduse.

[0040] Am Ende des Verteilerabschnitts 15 ist eine
sich Uber den gesamten Querschnitt erstreckende Vor-
laufdrossel 16 angeordnet. Die Vorlaufdrossel 16 besitzt
eine bestimmte Wanddicke, beispielsweise 6 bis 8 mm,
und in Bodennihe angeordnete Offnungen 17. Die ein-
zelnen, nebeneinander angeordneten Offnungen bzw.
Locher 17 besitzen identische Querschnittsflachen und
gleiche Abstdnde zueinander. Die Summe der Quer-
schnittsflachen der Durchstromdéffnungen betragt z.B.
0,9 bis 0,94fache des Eintrittsquerschnittes des Gieltka-
nals 13.

[0041] In den Figuren 3 bis 5 sind unterschiedliche
Ausfiihrungsvarianten der Vorlaufdrossel 16 gezeigt. Die
Vorlaufdrossel 16 gemaR Fig. 3 besitzt Langldcher 17a.
Eine zweite Ausflihrungsvariante (Fig. 4) ist mit verkiirz-
ten Langléchern 17b ausgeristet, die sich bis zum Bo-
denabschnitt 20 der Gie3duse 14 erstrecken undin Form
eines "Kammes" angeordnet sind. Eine dritte Ausfih-
rungsvariante (Fig. 5) weist kreisrunde Lécher 17¢ auf.
[0042] Der sich an den Verteilerabschnitt 15 anschlie-
Rende Austragsabschnitt 18 besitzt eine sich in Richtung
zur Kokille 1 verjiingende Schnauze 19, wie in Fig. 1
gezeigt. An den Bodenabschnitt 20 schlief3t sich eine
nach oben abgewinkelte Austragsleiste 21 an, die als
Auslaufdrossel ausgebildet ist und eine bestimmte
Wanddicke besitzt. Der Neigungs- bzw. Offnungswinkel
o der Austragsleiste 21 betragt ca. 15 bis 30°, bezogen
auf die Oberflache des Badspiegels 7 der Kokille 1. Die
Austragsleiste 21 besitzt mehrere Austragséffnungen
22, entlang der Breite des zu gielenden Bandes. In den
Figuren 6 bis 8 sind unterschiedliche Ausflihrungsvari-
anten der Auslaufdrossel bzw. Austragsleiste 21 darge-
stellt.

[0043] Die in Fig. 6 gezeigte Austragsleiste 21 besitzt
drei Reihen 22a, 22b, 22¢ an kreisférmigen Austragsoff-
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nungen 22d. Die Offnungen innerhalb einer Reihe sind
identisch ausgebildet. Die an der tiefstgelegenen Stelle
der Austragsleiste 21 angeordnete Reihe 22a besitzt die
kleinsten Offnungen, die nachfolgende Reihen 22b und
22c besitzen jeweils im Durchmesser gréRere Offnun-
gen. Mit steigendem Durchmesser der Offnungen ver-
ringert sich deren Anzahl.

[0044] Die Austragsleiste gemaf Fig. 7 weist zwei Rei-
hen mit identischen kreisférmigen Austritts6ffnungen
22d auf, die versetzt zueinander angeordnet sind.
[0045] DieinFig. 8 gezeigte Austragsleiste besitzt nur
eine Reihe an Austragsoéffnungen, wobei die identischen
Offnungen 22 als Langlécher 22e ausgefiihrt sind.
[0046] Die Anordnung und Auslegung der Austrags-
offnungen der Auslaufdrossel bzw. Austragsleiste wird
an hand spezieller Berechnungsmodelle ermittelt, wobei
zu bertcksichtigen ist, dass die mittlere Ausstrémge-
schwindigkeit der Schmelze nach Verlassen der Auslauf-
drossel unter 0,1 m/s liegen soll. Vorzugsweise besitzt
die Auslaufdrossel 21 eine Dicke von ca. 6 bis 10 mm
und eine von auRen zur Mitte verlaufende konische Form
zur Erzielung einer Gefallestrdmung. Die Austritts6ffnun-
gen bzw. -bohrungen kénnen entgegen der Richtung der
Zuflussstromung in einem Winkel von 12 bis 20° geneigt
angeordnet sein.

[0047] Der Strémungsverlauf der flissigen Kupfer-
schmelze wahrend des Giel3prozesses ist folgender:

Im Verteilergefal® bzw. Tundish 9 befindet sich die
flissige Schmelze mit einer definierten Fillstandho-
he H. Dabei ist wesentlich, dass wahrend des kon-
tinuierlichen GieRRprozesses die Schmelze im Ver-
teilergefal® 9 auf einem konstanten Niveau H gehal-
ten wird, wobei GielReinheit 8 und Bandkokille 1 so
anzuordnen sind, dass zwischen dem Badspiegel 7
der Kokille 1 und

der Fillstandshéhe H im Verteilergefal® 9 eine Ni-
veaudifferenz N von 75 bis 90 mm eingehalten wird
(Fig. 1). Die Fullstandshéhe H im Verteilergefal? 9
liegt demzufolge mindestens in Hohe der Obergren-
ze des GielRkanals 11 an der Austrittsstelle des Ver-
teilergefales 9. Dadurchist einerseits sichergestellt,
dass im Verteilergefal 9 keine Luft in die Schmelze
eingeschleustwerden kann. Andererseits wird durch
diese Niveaudifferenz eine fir den GieRprozess vor-
teilhafte, nicht zu hohe, Stromungsgeschwindigkeit
der Schmelze gewahrleistet. Die Strdmungsge-
schwindigkeit der Schmelze ist direkt proportional
der Niveaudifferenz N. Die Schmelze stromt auf-
grund des metallostatischen Druckes im Verteiler-
gefall 9 aufsteigend durch den GieRRkanal 11. Dieser
ist wahrend des Gieldprozesses standig voll mit
Schmelze gefiillt. Die GielRdUse 14 kann auch direkt
am Verteilergefal 9 angeschlossen sein. Bei der in
Fig. 1 gezeigten Ausfiihrung des VerteilergefalRes 9
ist es jedoch zweckmalig, ein Zwischenstick 12
zwischen Tundish 9 und GieRduse 14 anzuordnen.
Wird ein Zwischenstiick 12 angeordnet, so ist es vor-
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teilhaft, wenn der GieRkanal 13 in diesem parallel
zur Horizontalen verlauft. Der Volumenstrom der
Schmelze ist abhangig von den Abmessungen des
herzustellenden Bandes, das durch die vorgegebe-
ne GieRleistung bestimmt wird. Im vorgesehenen
Zwischenstiick 12 wird der strangférmige Volumen-
strom aufgrund des sich in der Breite erweiternden
Giellkanals 13 gleichmaRig verteilt, wobei sich des-
sen Hohe verringert.

[0048] In Abhangigkeit von der Giel3leistung sollte der
GielRkanal 13 so ausgelegt werden, dass an der Eintritts-
stelle E des GielRkanals 13 ein Verhaltnis Strdmungsge-
schwindigkeit zu Volumenstrom von 1:4 bis 1:3 und an
der Austrittsstelle A von 1:1,5 bis 1:2 eingehalten wird
(Fig. 2).

[0049] Nach Eintritt der Schmelze in die GieRdise14
wird diese im Verteilerabschnitt 15 kontinuierlich tber die
gesamte Breite der GielRdise 14 verteilt, die der Breite
des zu gieBenden Bandes entspricht. Dabei verteilt sich
der Volumenstrom gleichmafig nach beiden Seiten kon-
tinuierlich. In Fig. 9 ist die Schmelzezuflihrung durch ei-
nen Pfeil angedeutet. Der Eintrittsquerschnitt S der
Gielidiise 14 ist mit dem Austrittsquerschnitt A des Zwi-
schenstiickes 12 identisch. Die GielRdUse 14 ist an ihren
beiden Langsseiten (in Strdmungsrichtung) mittels in Fig.
9 nicht zu sehender Seitenwande verschlossen.

[0050] Am Ende des Verteilerabschnittes 15 ist eine
Vorlaufdrossel 16 mit Offnungen 17 angeordnet. Beim
Durchstrémen der Offnungen 17 wird die kinetische En-
ergie der Schmelzestrdomung abgebaut und die aus der
Drossel 16 austretenden Teilstrome flieBen mit reduzier-
ter Stromungsgeschwindigkeit und vereinigen sich zu ei-
nem sich tber die gesamte Breite des Austragsabschnit-
tes 18 erstreckenden gleichmafRigen Volumenstrom.
[0051] Hinsichtlich der Materialdicke bzw. Tiefe der
Vorlaufdrossel 16, durch die die Stromungsweglange in-
nerhalb der Drossel festgelegt wird, und der Grof3e der
Querschnittsflaichen der Durchtrittséffnungen 17, 17a,
17b, 17c sollte die Vorlaufdrossel so ausgelegt sein, dass
ein Verhaltnis von Auslaufquerschnittsflaiche zu Volu-
menstrom im Bereich von 1:8 bis 1:12 eingehalten wird.
Die Auslaufquerschnittsflache ergibt sich aus der Sum-
me der Einzelquerschnittsflachen der Durchtritts6ffnun-
gen 17, 17a, 17b, 17c der Drossel 16.

[0052] Die Vorlaufdrossel 16 bewirkt somit auch eine
symmetrische Verteilung der Schmelze tber die gesam-
te Breite des Austragsabschnittes 18 der GieRRduse 14,
wobei sich ein kontinuierlicher Volumenstrom einstellt.
Beim Durchstromen der Vorlaufdrossel 16 wird die
Schmelze gleichmaRig thermisch belastet. Dadurch wer-
den Verformungen der GieRduse 14 aufgrund von Ma-
terialspannungen nahezu ausgeschlossen. Die durch die
Vorlaufdrossel 16 bewirkte Temperaturerhdhung der
Schmelze ermdglicht es, dass wahrend des GielRens auf
eine kontinuierliche Beheizung der GielRdUse 14 verzich-
tet werden kann. Wahrend des GieRens muss der Aus-
tragsabschnitt der Gielldise nicht vollstdndig mit
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Schmelze gefilllt sein, der Flllgrad sollte jedoch minde-
stens 50% betragen.

[0053] Durch die im Austragsabschnitt 18 geneigt an-
geordnete Austragsleiste 21 mit den Austragséffnungen
22 wird die Schmelze in Richtung Kokillenbadspiegel um-
gelenkt. Durch die Ausstromdéffnungen 22 wird Schmelze
in kleine vertikale Einzelstréme aufgeteilt, die tber die
gesamte Bandbreite gleichmaRig als laminare Strdmung
verteilt werden. Durch die Austragsleiste wird zugleich
eine weitere Reduzierung der Strdmungsgeschwindig-
keit bewirkt. Die Giel3diise 14 ist so angeordnet, dass
sich mindestens die tiefstgelegene Stelle der Austrags-
leiste 21 in unmittelbarem BerUhrungskontakt mit dem
Badspiegel 7 der Kokille 1 befindet. Durch den Offnungs-
winkel o der Austragsleiste 21 bildet sich zwischen der
Austragsleiste 21 und dem Badspiegel 7 ein Art Schmel-
zenkeil als Austragsprofil aus. Die zugefiihrte Schmelze
gelangt als beruhigte, gleichmaRige Strémung in das Ko-
killenbad. Die Stromungsgeschwindigkeit der Schmelze
nach Austritt aus den Offnungen 22 der Auslaufdrossel
21 entspricht in etwa der Abzugsgeschwindigkeit des
Fertigbandes.

[0054] Durch Veradnderungen in der Materialdicke
bzw. Tiefe von Vorlauf-16 und Auslaufdrossel 21 kann
an Hand von Berechnungen und Vorversuchen die Stro-
mungsgeschwindigkeit der Schmelze gezielt an die je-
weiligen produktionsspezifischen Bedingungen ange-
passt werden. Durch den Eintrag der Schmelze als lami-
nare Stromung und unter Bildung eines Schmelzenkeiles
werden Turbulenzen im Pool der Kokille weitestgehend
ausgeschlossen. Durch das als Schmelzenkeil gebildete
Auslaufprofil iber die gesamte Breite der Kokille wird ein
gleichmafRiger Warmeeintrag erzielt, so dass die Flis-
sigmetalleinleitung in den Pool keine nachteilige Auswir-
kungen auf die Gussqualitat hat. Aufgrund der Verringe-
rung der Stromungsgeschwindigkeit der fliissigen Me-
tallschmelze und die Ausbildung eines keilférmigen Aus-
laufprofils wird die Gefahr, dass im Pool der Kokille Ver-
wirbelungen entstehen, nahezu ausgeschlossen. Die
Maximale Héhe des Auslaufprofils bzw. Schmelzenkei-
les, die durch den Offnungswinkel o (15 bis 30°) der Aus-
tragsleiste 21 bestimmt wird, ist abh&angig von der Mate-
rialdicke des zu gieRenden Bandes und sollte so einge-
stellt werden, dass an der Stelle des kleinsten Abstandes
zum Badspiegel 7 ein Verhaltnis Abstand/Banddicke von
1:1,5 bis 1:1,1 eingehalten wird.

[0055] Die vorgeschlagene Verfahrensweise und zu-
gehdrige Vorrichtung sind insbesondere zur Herstellung
von Kupferbdndern mit einer Breite von 1000 bis 1300
mm und einer Dicke von 30 bis 50 mm geeignet. Mittels
der vorgeschlagenen MafRnahmen kénnen somit Bander
aus Kupfer oder Kupferlegierungen hergestellt werden,
die keine die Qualitét beeintrachtigende Lunker oder
Rissbildungen aufweisen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von breiten Bandern aus
Kupfer oder Kupferlegierungen durch Vergief3en ei-
ner Flissigschmelze in eine umlaufende Breitband-
kokille (1), wobei die Schmelze vom Verteilergefaly
(9) durch eine geneigt angeordnete Gief3dlse (14)
in die tiefer gelegene Breitbandkokille (1) geleitet
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Schmel-
zespiegel im Verteilergefall (9) auf einem konstan-
ten Niveau (H), oberhalb der Einbindungsstelle der
Giel’duse (14) in das Verteilergefall (9), gehalten
wird, in einem Bereich von 75 bis 90 mm, bezogen
auf das Niveau des Badspiegels (7) der Kokille (1),
die Schmelze durch einen aufsteigenden Kanal (11)
vom Verteilergefal® (9) zur GieRdise (14) geleitet
wird und innerhalb der GielRdUse (14) symmetrisch
Uber eine Breite verteilt wird, die der Breite des her-
zustellenden Bandes entspricht, wobei die Schmel-
ze innerhalb der GieRdiise (14) durch mindestens
eine erste Drossel (16) geleitet wird und an der Aus-
trittstelle der GieRRduse (14) durch eine weitere Dros-
sel (21) in Richtung zur Kokillenbadoberflache (7)
umgelenkt und in vertikaler Richtung lber die ge-
samte Bandbreite der Kokille (1) in eine Vielzahl klei-
ner Einzelstréme aufgeteilt wird, die als laminare
Strémung unter Bildung eines keilartigen Auslauf-
profils mit einem in Abzugsrichtung des Bandes ver-
laufenden Offnungswinkel (o) von 15 bis 30° zum
Badspiegel (7) der Kokille (1) in das Schmelzenbad
der Kokille (1) eingetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Austragsoéffnungen (22,
22d, 22¢) der GieRRduse (14) oberhalb des Badspie-
gels (7) der Kokille (1) befinden, wobei der Abstand
der GieRdiise (14) an der kleinsten Stelle zum Bad-
spiegel (7) in Abhangigkeit von der Dicke des zu gie-
Renden Bandes in einem Verhéltnis Abstand/Dicke
von 1:1,5 bis 1:1,1 eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austragséffnungen (22, 22d,
22e) der Gielddiise (14) teilweise in den Badspiegel
(7) der Kokille (1) eintauchen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schmelze vor
Eintritt in die GieRdiise (14) einen parallel zur Hori-
zontalen verlaufenden Kanal (13) durchstromt, der
sich in Strdmungsrichtung in seiner in der Breite er-
weitert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schmelze in
Form von in Reihen (22a, 22b, 22c) angeordneten
Einzelstromen aus der GieRdise (14) ausgetragen
wird.
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6.

10.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass an der Eintrittsstelle
(E) des Kanals (13) ein Verhaltnis Strémungsge-
schwindigkeit zu Volumenstrom von 1:4 bis 1:3 und
an der Austrittsstelle (A) des Kanals (13) von 1:1,5
bis 1:2 eingehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Drossel (16)
hinsichtlich der Materialdicke und der Querschnitts-
flachen der Durchtritts6ffnungen (17, 17a, 17b, 17¢)
so ausgelegt wird, dass ein Verhaltnis von Auslauf-
querschnittsflache zu Volumenstrom von 1:8 bis 1:
12 eingehalten wird, wobei sich die Auslaufquer-
schnittsfliche aus der Summe der Einzelquer-
schnittsflachen der Durchtrittséffnungen (17, 17a,
17b, 17¢) der Drossel (16) ergibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Strdomungsge-
schwindigkeit der Schmelze durch unterschiedlich
lange Stromungswege innerhalb der Drosseln (16,
21) gezielt beeinflusst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Strdomungsge-
schwindigkeit der Schmelze nach dem Austritt aus
der Giel3dise (14) bis auf einen Wert reduziert ist,
der in etwa der Abzugsgeschwindigkeit der Kokille
(1) entspricht oder dieser angenahert ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
mindestens einem der vorhergehenden Anspriiche,
bestehend aus einem mit flissiger Metallschmelze
gefiiliten Verteilergefald (9) und einer GielRduse (14),
die eine Gieleinheit (8) bilden, sowie einer umlau-
fenden Breitbandkokille (1), wobei die GieRdise (14)
in einem definierten Neigungswinkel, schrag nach
unten verlauft, dadurch gekennzeichnet, dass die
GieReinheit (8) derart angeordnet ist, dass zwischen
dem Badspiegel (7) der Kokille (1) und der Fllstand-
héhe (H) eine Niveaudifferenz von 70 bis 95 mm
besteht, im Verteilergefalt (9) ein ansteigend verlau-
fender Abstromkanal (11) angeordnet ist und die
GieRRdise (14) einen Verteilerabschnitt (15) und ei-
nen Austragsabschnitt (18) aufweist, wobei der Ver-
teilerabschnitt (15) in seiner Breite zunehmend, bis
auf die Breite des zu gieRenden Bandes erweitert
ist, zwischen dem Verteilerabschnitt (15) und dem
Austragsabschnitt (18) eine sich Uber die gesamte
Querschnittsflache erstreckende erste Drossel (16)
mit durchstrdmbaren Offnungen (17, 17a, 17b, 17¢)
angeordnet ist, der Austragsabschnitt (18) eine sich
in Richtung zur Kokille (1) verjiingende Schnauze
(19) besitzt, deren untere Begrenzung in einem de-
finierten Winkel schrag nach oben verlauft und als
Austragsleiste (21) mit in Richtung zur Badoberfla-
che (7) zeigenden Offnungen (22, 22d, 22¢e) ausge-
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ristet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austragsleiste (21) in einem Off-
nungswinkel (o) von 15 bis 30° zum Badspiegel (7)
der Kokille (1) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass sich tiefstgelege-
ne Stelle der Austragsleiste (21) oberhalb der
Badoberflache (7) befindet, in einem Abstand zur
Badoberflache, die das 0,9 bis 0,5fache der Dicke
des zu gielRenden Bandes entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die tiefstge-
legene Stelle der Austragsleiste (21) in Berihrungs-
kontakt mit der Badoberflache (7) befindet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Austragsleiste
(21) teilweise in die Badoberflache (7) eintaucht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen
(22, 22d, 22¢) der Austragsleiste (21) reihenférmig
angeordnet sind, wobei die Offnungen innerhalb ei-
ner Reihe (22a, 22b, 22c¢) identisch ausgefihrt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen
(22, 22d, 22¢) unterschiedliche Querschnittsflachen
aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen
(17, 17a, 17c) der ersten Drossel (16) in einer Reihe
und in unmittelbarer Nahe zum Bodenabschnitt (20)
der Gieldlse (14) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Offnungen
(17b) der ersten Drossel (16) in einer Reihe ange-
ordnet und durch den Bodenabschnitt (20) der
GieRdise (14) begrenzt sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Ver-
teilergefal (9) und Giel3diise (14) ein Zwischenstiick
(12) mit GielRkanal (13) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der im Zwischen-
stlick (12) angeordnete Gief3kanal (13) parallel zur
Horizontalen verlauft und sich in seiner Breite in Stro-
mungsrichtung kontinuierlich erweitert.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 1932 605 A1

0¢

91

Ll

61

‘b

4



EP 1932 605 A1

17

I VAVAN

e
AT

. L]
1= ~—
1 ) |
~—
~—

15

10

10

Fig.



EP 1932 605 A1

\

G b1y

N\

91

y b4

\iidaaazanaaaad
/

91

9l

¢ b1

\

91

11



EP 1932 605 A1

g b4
A
L b4
A
9 b1

x4

3¢¢

\

0000000000000000000

Q00000 ROOOOOOOOOOOO
OOOOOO O\@OOOOOOOOO

cmm

ONONONONONONONONS)
000000000000

OOOOOOOO%ﬂ

ONONONONONONONC

@OOOOOOOOOOOQI-

OO0000O0OO00O0OT—u

T —-92¢

— —bgi

cNN

12






—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 1932 605 A1

Européisches
Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 06 02 5918

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

FRANCE SA [FR])
20. Oktober 1999 (1999-10-20)
* Abbildungen 1,3 *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstellt

Kategorig der maBgeblichen Teile Anspruch §hﬁ’|SE?—IEE'(NAgIOHP%§R
A US 6 095 383 A (SMITH DENNIS M [US]) 1-20 INV.
1. August 2000 (2000-08-01) B22D11/06
* Abbildungen 1,4,6 *
A US 4 526 223 A (AI DANIEL K [US] ET AL) 1-20
2. Juli 1985 (1985-07-02)
* Abbildungen 1,2,6 *
D,A |EP 0 194 327 A (KRUPP GMBH [DE]) 1-20
17. September 1986 (1986-09-17)
* Abbildungen 1,6 *
D,A |EP 0 950 451 Al (USINOR [FR]; VESUVIUS 1-20

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B22D

Recherchenort AbschluBdatum der Recherche

Miinchen 16. April 2007

Baumgartner, Robin

Prufer

ande|

P : Zwis:

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung

ren Verdffentlichung derselben Kategorie

chenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiithrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes

14



EPO FORM P0461

EP 1932 605 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 06 02 5918

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeflhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

16-04-2007
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veroéffentlichung Patentfamilie Verodffentlichung
US 6095383 A 01-08-2000 US 6220336 Bl 24-04-2001
US 4526223 A 02-07-1985 JP 61001456 A 07-01-1986
EP 0194327 A 17-09-1986  KEINE
EP 0950451 Al 20-10-1999 AT 239571 T 15-05-2003
AU 737169 B2 09-08-2001
AU 2244699 A 28-10-1999
BR 9902363 A 04-01-2000
CA 2269021 Al 16-10-1999
CN 1235075 A 17-11-1999
4 9901286 A3 11-10-2000
DE 69907562 D1 12-06-2003
DE 69907562 T2 19-02-2004
DK 950451 T3 01-09-2003
ES 2199531 T3 16-02-2004
FR 2777485 Al 22-10-1999
IN 190454 Al 02-08-2003
JP 11342455 A 14-12-1999
PL 332588 Al 25-10-1999
PT 050451 T 30-09-2003
RO 120388 Bl 30-01-2006
RU 2205092 C2 27-05-2003
SK 47999 A3 16-05-2000
TR 9900772 A2 22-11-1999
TW 486394 B 11-05-2002
UA 61931 C2 16-10-2000
us 6092700 A 25-07-2000
ZA 9902616 A 08-10-1999

Fir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

15



EP 1932 605 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.
In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente
« DE 10113206 A1 [0004] ¢« DE 4039959 C1[0009]

 EP 1506827 A1[0005]  EP 0950451 B1[0010]
« EP 0194327 A1[0008]

16



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

