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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung und Stand der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Vorrichtung fur kontinuierliches oder semi-konti-
nuierliches Gielien eines Metallmaterials, wobei die
Vorrichtung eine Gussform umfasst, welche das Gie-
Ren eines Metallmaterials in eine gewiinschte Form
erlaubt, Mittel zum Liefern eines geschmolzenen Me-
tallmaterials zu der Gussform, eine erste Anordnung
umfassend eine Spule, die eine Erstreckung um die
Gussform herum, in einen Formungsbereich um-
fasst, welcher eingerichtet ist, um geschmolzenes
Metallmaterial zu beinhalten und wobei die Spule ein-
gerichtet ist, mit einem Wechselstrom gespeist zu
werden, sodass ein magnetisches Wechselfeld er-
zeugt wird und an das geschmolzene Metallmaterial
in der Gussform angelegt wird und eine zweite An-
ordnung, umfassend mindestens zwei Magnetpole,
die an entgegen gesetzten Seiten der Gussform be-
reitgestellt sind und wobei die Pole eingerichtet sind,
ein statisches oder periodisches niederfrequentes
Magnetfeld an das geschmolzene Metallmaterial in
der Gussform anzulegen.

[0002] Das Metallmaterial welches bei einem sol-
chen Gussprozess benutzt wird, kann ein reines Me-
tall oder eine Legierung von Metallen sein. Die Guss-
form, welche gewdhnlich benutzt wird ist eine kalte
Form, welche an beiden Enden in die Gussrichtung
offen ist. Die Form weist gewdhnlich einen im We-
sentlichen quadratischen oder rechteckigen Quer-
schnitt auf. Die Mittel sind angeordnet, um ein Zufuh-
ren der Schmelze bei einem offenen oder geschlos-
senen Guss zu ermdglichen. Im Zusammenhang mit
einem kontinuierlichen Gussprozess, zur Herstellung
eines gewodhnlichen, lang gestreckten Gussstranges,
ist es bekannt eine Anordnung zu benutzen, die als
elektromagnetisches Giefsen (EMC) bezeichnet wird.
Das elektromagnetische GielRen beinhaltet das man
ein magnetisches Wechselfeld an die Schmelze in
der Gussform anlegt. Durch die Gegenwart des mag-
netischen Wechselfeldes in der Schmelze, unterliegt
die Schmelze einer Kraftwirkung, welche auf den In-
nenraum der Gussform gerichtet ist. Der Kontakt-
druck zwischen der Schmelze und der Wandoberfla-
che der Gussform nimmt ab und ein erhdhter Fein-
heitsgrad des fertigen Metallmaterials, kann so erhal-
ten werden. Im Zusammenhang mit einem kontinu-
ierlichen Gussprozess, ist es ebenfalls bekannt, eine
andere Anordnung zu benutzten, welche als elektro-
magnetische Bremse (EMBR) bezeichnet wird, wel-
che z.B. in dem Dokument des Standes der Technik
JP 200000064 offenbart ist. Eine solche elektromag-
netische Bremse umfasst Joche und Pole welche um
die Gussform bereitgestellt sind. Die Joche und die
Pole sind aus einem soliden Magnetstahl konstruiert.
Spulen sind rund um die Pole bereitgestellt. Die Spu-
len sind angeordnet, um mit Gleichstrom gefuttert zu
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werden, sodass in der Luftlicke zwischen den Polen
ein statisches Magnetfeld geschaffen wird, welches
an das geschmolzene Metallmaterial in der Gussform
angelegt wird. Ein solches statisches Magnetfeld
bremst die Bewegungen des geschmolzenen Materi-
als in der Gussform. Hierbei sinkt das Risiko das
nachteilige Einschlisse in dem fertigen Gussstrang,
in Form von z.B. Schlacke und Gasen auftreten.

[0003] Allerdings resultiert die Existenz der festen
Pole des magnetischen Materials der elektromagne-
tischen Bremse, in der direkten Nachbarschaft der
Spule, die mit Wechselstrom gespeist wird, in einer
Beeinflussung des Betrags und der Ausdehnung des
wechselnden Magnetfeldes. Gemal Berechnungen,
kann die magnetische Induktion des wechselnden
Magnetfeldes mit Gber 23% in der Schmelze abneh-
men, in Anwesenheit eines solchen festen Pols. Des
Weiteren werden die festen Pole der elektromagneti-
schen Bremse, durch die magnetischen Wechselfel-
der, einer induktiven Hitze unterworfen. Deshalb
mussen die Pole abgekihlt werden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0004] Die Absicht der vorliegenden Erfindung ist
es, eine Vorrichtung, fur kontinuierliches oder se-
mi-kontinuierliches GielRen von Metallmaterial zu lie-
fern, welche die Benutzung des elektromagnetischen
GielRens sowie des elektromagnetischen Bremsens
ermdglicht, ohne dass eine dieser Anordnungen die
Funktion der Anderen negativ beeinflusst.

[0005] Diese Absicht wird durch die Vorrichtung der
anfangs erwahnten Art erfullt, welche dadurch ge-
kennzeichnet ist, dass die Pole mindestens einen Teil
umfassen, welcher eine Vielzahl von Materialschich-
ten aufweist, welche von den anderen elektrisch iso-
liert sind. Da die Pole mindestens einen solchen Teil
umfassen, der laminiert sein kann, wird eine wesent-
lich geringere Beeinflussung des Betrags und der
Ausdehnung des magnetischen Wechselfeldes
durch die Pole geliefert. Des Weiteren resultiert eine
Laminierung der soliden Pole darin, dass sie nicht in
derselben Art und Weise einer induktiven Hitze,
durch das magnetische Wechselfeld ausgesetzt wer-
den. Dies hangt von den sogenannten Wirbelstrom-
verlusten ab, welche in einem laminierten Material
betrachtlich niedriger sind, als in einem massiven
Material. Daher mussen keine speziellen Kuhlanla-
gen benutzt werden um die laminierten Pole zu kiih-
len, aber kiihlen durch Selbstkonvektion ist gewdhn-
lich wenig zufrieden stellend, um zu verhindern, dass
die Pole eine zu hohe Temperatur erreichen.

[0006] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung, weisen die Material-
schichten einen Elektrostahl auf. Es ist mdglich ver-
schiedene Arten von Elektrostahlen zu benutzen,
aber ein silizierter Elektrostahl der einen hohen spe-
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zifischen Widerstand aufweist, wird Vorteilhafterwei-
se benutzt. Die die hohen spezifischen Widerstande
beeinflussen die Tiefe des Eindringens des magneti-
schen Wechselfeldes in einer positiven Art und Wei-
se. Deshalb dirfen die Materialschichten nicht zu
dinn sein. ZweckmaRigerweise weisen die Material-
schichten eine Dicke in dem Bereich von 0,25-0,5
mm auf.

[0007] Gemal einer anderen bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, umfasst der
Teil des Pols einen Teil des Pols, welcher am nachs-
ten zu der Spule der ersten Anordnung angeordnet
ist. Im Allgemeinen sind die Pole auf der AulRenseite
der Spulen, die das schwankende Magnetfeld er-
zeugt. Der Teil der Pole, welcher nachst der Spule
angeordnet ist, unterliegt dem schwersten schwan-
kenden Magnetfeld, aus diesem Grund sollte er als
erstes laminiert werden. Die Dicke der laminierten
Schichten, kann mit Bezug auf die sogenannte Ein-
dringtiefe des Magnetfeldes in das Polmaterial ge-
wahlt werden. Die Eindringtiefe kann mit dem Wissen
der Frequenz des Magnetfeldes, dem spezifischen
Widerstand und der Durchlassigkeit der des Polma-
terials berechnet werden. Vorteilhaferweise umfasst
jede der Schichten ein flach geformtes Element, wel-
ches zwei im Wesentlichen flache seitliche Oberfla-
chen aufweist, welche eine Erstreckung in einer Ebe-
ne aufweisen, die im Wesentlichen senkrecht zu der
Stromrichtung, in dem am engsten platzierten Teil der
Spule ist. Folglich wird eine solche Ausrichtung der
Schichten einschliel3en, dass eine minimale Feldein-
engung, durch das schwankende Magnetfeld und der
Beeinflussung des schwankenden Magnetfeldes
durch den Pol erhalten wird, welcher im Wesentli-
chen unbedeutend wird.

[0008] Gemal einer anderen bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, werden die
Spule der ersten Anordnung und mindestens einer
der Pole der zweiten Anordnung in Verbindung mit-
einander bereitgestellt. Hiermit wird eine kompakte
Vorrichtung erhalten. Gleichzeitig ist ein relativ
schmaler Luftspalt zwischen den Endoberflachen der
gegeniberliegend bereitgestellten Pole beschaffen.
Ein schmaler Luftspalt zwischen den Endoberflachen
der Pole hat zur Folge, dass eine geringe Versorgung
elektrischer Energie zu Herstellung eines erforderli-
chen statischen Magnetfeldes bendtigt wird, welches
auf die Schmelze in der Gussform wirkt. Um den
Luftspalt zwischen den Endoberflachen der aufeinan-
der gerichteten Pole zu reduzieren, kann mindestens
ein Pol eine Aussparung umfassen, welche angeord-
net ist, eine Spule aufzunehmen. Folglich erhalt man
eine weitere kompakte Einheit. Vorteilhafterweise bil-
den die Spule und die Pole hier einen integrierten
Teil.

[0009] Gemal einer anderen bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, umfasst die
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zweite Anordnung auf jeder der gegeniiberliegenden
Seiten mindestens einen Pol, wobei die Pole eine Er-
streckung, entlang im Wesentlichen der gesamten
Weite der Gussform und ein Joch aufweist, welches
die Pole mit einander verbindet.

[0010] Mit einer solchen Anordnung, wird mindes-
tens ein statisches oder periodisches niederfrequen-
tes Magnetfeld erreicht, welches die gesamte Weite
der Gussform abdeckt. GemaR einer alternativen
Ausfuhrungsform der Erfindung, kann die zweite An-
ordnung an jeder der gegenuberliegenden Seiten
mindestens zwei Pole und ein Joch, welches die Pole
verbindet, umfassen, welche auf derselben Seite der
Gussform zueinander angeordnet sind. Hiermit wer-
den mindestens zwei lokale statische oder periodi-
sche niederfrequente Magnetfelder erreicht, welche
an entsprechenden Orten entlang der Weite der
Gussform angeordnet sein kénnen. Gemal einer
weiteren alternativen Ausfihrungsform der zweiten
Anordnung, kénnen die zwei Pole, welche auf der
selben Seite der Gussform bereitgestellt sind, eine
Erstreckung entlang, im Wesentlichen der gesamten
Weite der Gussform aufweisen und auf verschiede-
nen Ebenen im Bezug auf die Gussform bereitgestellt
sein. Hiermit sind zwei statische oder periodische
niederfrequente Magnetfelder bereitgestellt, von de-
nen jedes die gesamte Weite der Gussform abdeckt.
Das Versorgen des geschmolzenen Materials, sollte
in diesem Fall auch auf einer Ebene zwischen den
zwei Feldern geschehen.

[0011] GemaR einer anderen bevorzugten Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung, umfasst die
zweite Anordnung Spulen, welche sich um jeden der
Pole erstrecken, welche angeordnet sind, mit einem
Gleichstrom oder einem niederfrequenten Wechsel-
strom gespeist zu werden. Folglich werden Magnet-
pole erschaffen, welche ein statisches oder ein peri-
odisches niederfrequentes Magnetfeld einer entspre-
chenden GroRRe erzeugen, so ist eine effektive Brem-
sung der Bewegungen der Schmelze erreicht. Vor-
zugsweise umfassen die Mittel ein réhrenférmig ge-
formtes Element, welches das geschmolzene Metall-
material an einen entsprechenden Platz in der Guss-
form liefert. Alternativ kdnnen die Mittel einen Schaft
aufweisen, durch den das geschmolzene Metall, in
die Gussform herunter gegossen wird. Vorzugsweise
umfasst das gegossene Metall Stahl, der ein Material
ist, welches erfolgreich kontinuierlich, durch die Vor-
richtung gemal der Erfindung gegossen werden
kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
[0012] Nachfolgend sind bevorzugte Ausfihrungs-
formen der Erfindung als Beispiele, mit Bezug auf die

beigefiigten Zeichnungen beschrieben in denen:

[0013] Fig. 1 ein Querschnitt einer ersten Ausfih-
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rungsform einer Vorrichtung gemag der vorliegenden
Erfindung, in der Draufsicht zeigt,

[0014] Fig. 2 die Vorrichtung der Fig. 1 zeigt, wel-
che in einer Schnittansicht von der Seite zu sehen ist,

[0015] Fig. 3 einen Querschnitt einer zweiten Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung in der
Draufsicht zeigt,

[0016] Fig. 4 die Vorrichtung in der Fig. 3 zeigt, wel-
che in einer Schnittansicht von der Seite zu sehen ist,

[0017] Fig.5 einen Querschnitt einer dritten Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung, in der
Draufsicht zeigt,

[0018] Fig. 6 die Vorrichtung in Fig. 5 zeigt, welche
in einer Schnittansicht von der Seite zu sehen ist,

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfih-
rungsformen der vorliegenden Erfindung

[0019] Die Fig.1 und Fig. 2 zeigen eine Vorrich-
tung, welche flr ein kontinuierliches oder semi-konti-
nuierliches Gussverfahren, eines lang gezogenen
Gussstranges 1 bestimmt ist. Der Gussstrang 1 ist
ein Metallmaterial, welches z.B. Stahl ist. Die Vorrich-
tung umfasst eine Gussform in Form einer Form 2.
Die Form 2 offenbart einen Gussraum, welcher eine
obere Offnung aufweist, wobei ein geschmolzenes
Metallmaterial angeordnet ist, geliefert zu werden
und eine untere Offnung, wobei das erstarrte Metall
angeordnet ist, kontinuierlich als ein Gusstrang 1 ge-
speist zu werden. Der Gussraum der Form 2 ist durch
zwei lange und zwei kurze Seitenwande begrenzt.
Jede der langen und der kurzen Seitenwande um-
fasst eine interne Platte 3 und eine externe Trager-
platte 4. Die interne Platte 3 besteht gewdhnlich aus
Kupfer oder einer auf Kupfer basiereden Legierung.
Die interne Platte 3, offenbart folglich gute Hitzelei-
tende und elektrisch leitende Eigenschaften, Vorteil-
hafterweise ist die externe Tragerplatte 4 aus Stahl-
tragern hergestellt. Mindestens eine der Platten 3, 4
umfasst interne Kanale, fir ein zirkulierendes Kiihl-
mittel, welches, z.B. Wasser ist. Allerdings sind die
Kihlungskanale nicht in den Fig. gezeigt. Isolierende
Materialien 5, sind in allen Verbindungen zwischen
den langen Seitenwanden und den kurzen Seiten-
wanden der Form 2 angelegt. Die Vorrichtung um-
fasst ein réhrenférmiges Element 6, welches ange-
ordnet ist, das geschmolzene Metallmaterial durch
die obere Offnung der Mulde 2, zu dem Gussraum in
der Form 2 zu leiten. Das réhrenférmige Element 6
umfasst an einem unteren Ende zwei radiale Offnun-
gen, die in der Art und Weise bereitgestellt sind, dass
das geschmolzene Metallmaterial eine hauptséachli-
che Bewegungsrichtung, auswarts des rohrenférmi-
gen Elementes 6 in Richtung der kurzen Seitenwan-
de der Form 2 erreicht.
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[0020] Die Vorrichtung umfasst eine erste Anord-
nung um ein so genanntes elektromagnetisches Gie-
Ren (EMC) des Materials in die Form 2, zu ermdgli-
chen. Die erste Anordnung umfasst eine Spule 7,
welche eine Erstreckung um die Gussform 2, herum
in einen Formungsbereich umfasst welcher ge-
schmolzenes Material enthalt. Durch das Speisen
der Spule 7, welche sich um die Gussform 2 herum
erstreckt, mit Wechselstrom, wird ein variierendes
Magnetfeld um die Spule 7 erzeugt. Vorteilhafterwei-
se wird ein Wechselstrom mit in dem Bereich von
50-1000 Hz angelegt. Das hierbei variierende Mag-
netfeld, welches um die Spule 7 erzeugt wird, wird
auf das geschmolzene Metallmaterial in der Guss-
form 2 angelegt. Das angelegte variierende Magnet-
feld stellt eine Kraftwirkung auf die Schmelze bereit,
welche in Richtung des Innenbereiches der Guss-
form gelenkt wird, sodass der Druck zwischen der
Schmelze und der inneren Kontaktoberflache der
Gussform 2 abnimmt. Der niedrige Kontaktdruck zwi-
schen der Schmelze und der Wandoberflache der
Gussform 2 hat einen positiven Einfluss auf die Ober-
flachenglatte des Gussstranges.

[0021] Die Vorrichtung umfasst auch eine zweite
Anordnung, welche eine sogenannte elektromagneti-
sche Bremsung (EMBR) der Bewegungen des ge-
schmolzenen Metallmaterials in der Gussform 2, er-
laubt. Die zweite Anordnung umfasst zwei magneti-
sche Pole 8, welche auf der AuRenseite der Spule 7
bereitgestellt sind und weist eine Erstreckung ent-
lang, im Wesentlichen der gesamten Weite der Guss-
form 2 auf. Ein Joch 9 weist eine Erstreckung um die
Gussform 2 auf, welche die Pole miteinander verbin-
det. Eine Spule 10 ist um jeden der Pole 8 bereitge-
stellt. Die Spule 10 ist angeordnet um mit Gleich-
strom oder einem niederfrequenten Wechselstrom
gespeist zu werden, sodass ein statisches oder peri-
odisches niederfrequentes Magnetfeld zwischen den
Polen 8 geschaffen wird. Die Pole 8 bestehen in die-
sem Fall aus nur einem laminierten Teil 11, welcher
eine Vielzahl dinner Blattelemente umfasst, welche
eine rechteckige Form aufweisen. Die Blattelemente
sind mit Reihen bereitgestellt, so sind die ebenen
Seitenflachen der Blattelemente verbunden mit Sei-
tenflachen anderer benachbarter Blattelemente. Die
Blattelemente sind elektrisch voneinander isoliert.
Die Seitenflachen des Blattelementes weisen eine
Erstreckung in einer Flache auf, welche senkrecht zu
der Richtung des Stroms in dem am nachsten ange-
ordneten Teil der Spule 7 ist, um die das variierende
Magnetfeld erzeugt ist. Vorteilhafterweise umfassen
die Blattelemente einen silizierten Elektrostahl, mit
einem hohen spezifischen Widerstand.

[0022] Wenn die Spulen 10 mit Gleichstrom oder ei-
nem niederfrequenten Wechselstrom gespeist wer-
den, wird ein statisches oder periodisches niederfre-
quentes Magnetfeld in der Luftlicke zwischen den
Endoberflachen der Pole 8 erschaffen, welche ge-
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geneinander gerichtet sind. Durch das lang gestreck-
te Design der Pole 8, entlang der Langsseiten der
Gussform, legt sich ein statisches oder niederfre-
quentes Magnetfeld entlang der gesamten Weite der
Gussform 2 an. Ein solches Magnetfeld bremst die
Bewegungen der Schmelze, so wird eine einheitli-
chere Geschwindigkeitsverteilung, in der gesamten
Schmelze, in dem Gussraum der Gussform 2 er-
reicht. Folglich nimmt das Risiko ab, dass Einschlis-
se wahrend des Erstarrungsprozesses der Schmelze
in der Gussform 2 gebildet werden.

[0023] Allerdings wird das variierende Magnetfeld,
welches durch die Spule 7 an die Schmelze angelegt
wird, durch den Betrag und die Ausdehnung betracht-
lich reduziert, wenn eine konventionelle elektromag-
netische Bremse mit festen Polen, in der direkten
Umgebung der Spule 7 bereitgestellt ist. Gemanl
durchgefihrten, theoretischen Berechnungen, kann
die magnetische Induktion um ca. 23%, durch die
Prasenz eines solchen festen Pols reduziert werden.
Des Weiteren unterliegen die soliden Pole der Elek-
tromagnetischen Bremse einer induktiven Erhitzung,
durch das variierende Magnetfeld. Deshalb missen
die Pole aktiv gekuhlt werden. Durch die vorliegende
Erfindung wird dieses Problem dadurch geldst, dass
die Pole 8, mindestens einen laminierten Teil 11 um-
fassen, d.h. einen Teil, welcher aus einer Vielzahl von
Blattelementen besteht, die eins nach dem anderen
in einer Reihe bereitgestellt werden und welche elek-
trisch isoliert voneinander sind. Vorteilhafterweise
weisen die Blattelemente ein Ausmalf von 0,25-0.5
mm auf. Bei Blattelementen bei einem solchen Aus-
mal, entstehen sehr kleine Wirbelstromkreise, wenn
die Blattelemente einem variierenden Magnetfeld un-
terliegen. Durch diesen Umstand, werden laminierte
Pole 8 nicht so stark erhitzt, wie solide Pole, wenn die
einem variierenden Magnetfeld unterliegen. Fir lami-
nierte Pole 8, ist es durch eine Kiihlung durch Selbst-
konvektion etwas leichter keine zu hohe Temperatur
zu erreichen. Des Weiteren entsteht in einem lami-
nierten Pol nicht dieselbe Feldverengung, wie in ei-
nem massiven Pol, wenn sie variierenden Magnetfel-
dern unterliegen. Folglich ist das variierende Magnet-
feld, welches durch die Spule 7 erzeugt wird, nur be-
langlos, durch die Gegenwart eines laminierten Pols
8 beeinflusst. Allerdings sollten die Pole 8 so lami-
niert werden, dass die Seitenflachen der Blattele-
mente eine Erstreckung, aufweisen, welche im We-
sentlichen parallel mit der Ausbreitungsrichtung des
variierenden Magnetfeldes der Spule 7 sind, d.h. die
Seitenflachen sollten senkrecht zu der Stromrichtung
| in dem am dichtesten angeordneten Teil der Spule
7, bereitgestellt sein.

[0024] Die Fig. 3 und Fiq. 4 zeigen eine zweite Aus-
fuhrungsform der Erfindung. In diesem Fall, macht
der laminierte Teil 11 nur einen Teil des Pols 8 aus.
Der laminierte Teil 11 ist der Teil des Pols 8, welcher
nachst der Spule 7 angeordnet ist und folglich, der

5/9

Teil des Pols 8 ist, welcher den schwersten Magnet-
feldern unterliegt. In vielen Fallen ist es vdllig hinrei-
chend, nur einen Teil 11 des Pols 8 zu laminieren. Die
zweite Anordnung umfasst hier vier Pole 8. Zwei Pole
8 sind an jeder Seite der Gussform 2 angeordnet. Ein
Joch 9 verbindet die zwei Pole 8, welche auf dersel-
ben Seite der Gussform 2 zueinander bereitgestellt
sind Die Pole 8, welche auf derselben Seite bereitge-
stellt sind, sind auf verschiedenen Ebenen, bezuglich
der Gussform 2 angeordnet und weisen eine Erstre-
ckung, entlang im Wesentlichen der gesamten Weite
der Gussform 2, auf. Die Spulen 10 sind um jeden der
Pole 8 bereitgestellt. Durch Speisen der Spulen 10
mit Gleichstrom oder einem niederfrequeten Wech-
selstrom, werden in diesem Fall zwei parallele stati-
sche oder periodische, niederfrequente Magnetfelder
auf verschiedenen Ebenen in der Gussform 2 er-
zeugt. Die Magnetfelder sind angeordnet, sich durch
den Bereich in der Gussform 2 zu erstrecken, wel-
cher geschmolzenes Metallmaterial umfasst. Das Zu-
fuhren des geschmolzenen Metallmaterials zu der
Gussform 2 wird hier mit einem Nutzen auf einer Ebe-
ne zwischen zwei parallelen Magnetfeldern durchge-
fuhrt.

[0025] Die Fig. 5 und Fig. 6 zeigen eine dritte Aus-
fuhrungsform der Erfindung. In diesem Fall umfassen
die gesamten Pole 8 einen laminierten Teil 11. Die
Pole 8 sind mit Aussparungen 12 versehen, welche
angeordnet sind, die Spule 7 in sich aufzunehmen.
Hier bestehen die Pole 8 und die Spule 7 aus einem
integrierten Teil. Folglich wird die Vorrichtung kom-
pakt und erfordert dabei nur einen relativ kleinen
Raum. Des Weiteren wird eine kleinere Luftliicke zwi-
schen den Endoberflachen der Pole 8 erhalten, als in
der oben beschriebenen Ausfuhrungsform. Durch
diese Tatsache muss nicht so viel Energie zu den
Spulen 10, zum Bereitstellen eines erforderlichen
Magnetfeldes in der Luftlicke, fir das Gussverfah-
ren, geliefert werden. Die zweite Anordnung umfasst
hier vier Pole 8. Zwei Pole 8 sind auf einer Seite der
Gussform 2 bereitgestellt. Ein Joch 9, verbindet die
zwei Pole 8 miteinander, welche auf derselben Seite
der Gussform bereitgestellt sind. Die zwei Pole 8,
welche auf der selben Seite angeordnet sind, sind auf
der selben Ebene angeordnet und weisen eine Er-
streckung entlang eines Teils der Weite der Gussform
2 auf. Spulen 10 sind um jeden der Pole 8 bereitge-
stellt. Durch Einspeisen der Spulen 10 mit einem
Gleichstrom oder einem niederfrequenten Wechsel-
strom, werden in diesem Fall zwei parallele statische
oder periodische niederfreqgente Magnetfelder er-
zeugt, welche auf derselben Ebene in Beziehung auf
die Gussform 2, angeordnet sind.

[0026] Die vorliegende Erfindung ist in keiner Weise
auf die oben beschriebenen Ausfiihrungsformen be-
schrankt, kann aber beliebig, innerhalb des Bereichs
der Anspriiche, abgeandert werden. Z.B. kénnen die
verschiedenen Arten von elektromagnetischen



DE 60121169 T2 2007.06.21

Bremsen, welche in den Zeichnungen gezeigt wer-
den, frei mit den gezeigten alternativen Ausfuhrungs-
formen der Pole kombiniert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung fir kontinuierliches oder semi-kon-
tinuierliches Giel3en eines Metallmaterials, wobei die
Vorrichtung eine Gussform (2) umfasst, die ein Gie-
Ren eines Metallmaterials in eine gewlinschte Ge-
stalt ermdglicht, ein Mittel (6), um der Gussform (2)
ein geschmolzenes Metallmaterial zuzufihren, eine
erste Anordnung, umfassend eine Spule (7) mit einer
Erstreckung um die Gussform (2) herum in einem
Formungsbereich, eingerichtet, um geschmolzenes
Metallmaterial zu beinhalten, und wobei die Spule
eingerichtet ist, mit einem Wechselstrom gespeist zu
werden, so dass ein variierendes Magnetfeld erzeugt
wird und an das geschmolzene Metallmaterial in der
Gussform (2) angelegt wird, und eine zweite Anord-
nung, umfassend mindestens zwei Magnetpole (8),
die an entgegengesetzten Seiten der Gussform (2)
bereitgestellt sind, und wobei die Pole (8) eingerichtet
sind, ein statisches oder periodisches niederfrequen-
tes Magnetfeld an das geschmolzene Metallmaterial
in dem Formungsbereich anzulegen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pole (8) mindestens einen
Abschnitt (11) umfassen, der mehrere Material-
schichten umfasst, die voneinander elektrisch isoliert
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Materialschichten einen Elek-
trostahl umfassen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Materialschichten einen sili-
zierten Elektrostahl umfassen, der einen hohen Wi-
derstand aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mate-
rialschichten eine Dicke in dem Bereich von 0,25-0,5
mm aufweisen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
schnitt (11) des Pols (8) einen Teil des Pols (8) um-
fasst, der am néachsten zu der Spule (7) der ersten
Anordnung gelegen ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass jede der
Materialschichten plattenférmige Elemente umfasst,
die zwei im Wesentlichen plane seitliche Flachen auf-
weisen, die eine Erstreckung in einer Ebene im We-
sentlichen senkrecht zu der Richtung des Stroms ()
in dem nachstliegenden Teil der Spule (7) aufweisen.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spule
(7) der ersten Anordnung und mindestens einer der
Pole (8) der zweiten Anordnung in Kontakt mit einan-
der bereitgestellt sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Pol (8) eine Aus-
sparung (12) umfasst, die eingerichtet ist, die Spule
(7) aufzunehmen.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Anordnung an jeder der entgegengesetzten Seiten
mindestens einen Pol (8) umfasst, wobei die Pole (8)
eine Erstreckung im Wesentlichen entlang der ge-
samten Breite der Gussform, und ein Joch (9) aufwei-
sen, der die Pole (8) mit einander verbindet.

10. Vorrichtung nach irgendeinem der Anspriiche
1-8, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite An-
ordnung an jeder der entgegengesetzten Seiten min-
destens zwei Pole (8) und Joche (9) umfasst, welche
die Pole (8), die an der gleichen Seite der Gussform
(2) angeordnet sind, miteinander verbinden.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pole (8), die an der gleichen
Seite der Gussform (2) bereitgestellt sind, eine Er-
streckung im Wesentlichen entlang der gesamten
Breite der Gussform (2) aufweisen und in Bezug auf
die Gussform auf verschiedenen Niveaus bereitge-
stellt sind.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Anordnung Spulen (10) umfasst, die sich um jeden
der Pole (8) erstrecken, die eingerichtet sind, um mit
einem Gleichstrom oder einem niederfrequenten
Wechselstrom gespeist zu werden.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mittel
zum Zufuhren des geschmolzenen Metallmaterials
ein réhrenférmiges Element (6) umfasst, welches das
geschmolzene Metallmaterial in die Gussform zu-
fuhrt.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gussmetallmaterial Stahl umfasst.

15. Verwendung einer Vorrichtung nach irgendei-
nem der vorhergehenden Anspriche 1-14 fiir konti-
nuierliches oder semi-kontinuierliches Giel3en eines
Metallmaterials.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen



DE 60121169 T2 2007.06.21

Anhangende Zeichnungen
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