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Abstract (en)
1. A metal inlet of a continuous casting apparatus, comprising a stationary fire resistant pouring body (3) partially surrounded by a mould havign
walls (2) movable in the castin direction, whereby a gap (9) is provided between the facing surfaces of the mould walls and the pouring body at least
at the outlet portion (4) of the latter, characterized in that the mould walls (2) have a thermally insulating layer, the gap (9) amounts to more than 0,3
mm to 2 mm and the speed of the mould walls is such that a zone (8') filled with liquid metal is present in the gap between the solidification range
(8) formed from the mould walls (2) and the pouring body (3).

Abstract (de)
Bei StranggieBvorrichtungen, die einen feststehenden feuerfesten EinguBkérper und eine diesen teilweise umschlieBende Kokille mit in
GieBrichtung bewegten Kokillenwanden aufweisen, entstehen Schwierigkeiten im Bereich des EinguBkérpers dann, wenn dieser - beispielsweise
zur Erzielung ausreichend guter Strangqualitdten - gegen die in GieBrichtung bewegten Kokillenwande abgedichtet sein mu3. Um insbesondere bei
hohen GieBtemperaturen und Werkstoffen mit hoher chemischer Aggressivitat eine ausreichende Betriebssicherheit im Bereich des Metalleinlaufs
sicherzustellen, ist zwischen den einander zugewandten Flachen der Kokillenwande (2) und des EinguBkdrpers (3) zumindest an dessen
Austrittsbereich (4) bewuBt ein Spalt (9) eingestellt, wobei die Kokillenwande (2) derart beschichtet sind und eine derartige Geschwindigkeit
aufweisen, daf3 in dem Spalt (9) zwischen dem von ihnen ausgehenden Erstarrungsbereich (8) und dem EinguBkérper (3) ein mit flissigem Metall
angefuilter Flissigbereich (8') vorhanden ist. Vorzugsweise ist der Spalt - insbesondere bei der Verarbeitung von Stahl - nicht gréBer als zwei
Millimeter. Falls der Spalt Werte zwischen 0,5 bis 1 Millimeter aufweist, liegt die Geschwindigkeit der Kokillenwéande (2) zwischen 10 bis 20 Meter
pro Minute.
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