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@ Verfahren und Vorrichtung zum Stranggiessen von Metall in Ein- oder Mehrstranganlagen.

@ Beim Stranggiessen von Metall in Ein- oder Mehrstran-
ganlagen wird das Metall durch ein Giessrohr (4} aus einem
Giessgefass (2) in eine oszillierende Kokille (1} gegossen
Oberhalb der Kokille {1) liegt ein abgeschlossener, unter
Druck stehender, gasgefallier Raum (5). Dieser ist von einer
beweglichen Hulie (3) mit einer Gaszuleitung (8). versehen
mit einer Dosiereinrichtung (10), umgeben. Der Durchfiuss-
querschnitt {14) des Giessrohres (4} ist grosser oder gleich 3
dem Produkt aus Kokillenquerschnitt ma! der Giessge-
schwindigkeit geteilt durch die Geschwindigkeit des stro-
menden Metalls im Giessrohr (4).
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Verfahren und Vorrichtung zum Stranggiessen von Metall

in Ein- oder Mehrstranganlagen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stranggiessen
von Metall in Ein- oder Mehrstranganlagen, wobei das Me-
tall, insbesondere Stahl, durch ein Giessrohr aus einem
Giessgefdss in eine oszillierende Kokille mit einem, ober-
halb des Kokillenbadspiegels liegenden, abgeschlossenen,
unter Druck stehenden, gasgefiillten Raum gegossen wird so-

wie eine Vorrichtung dazu.

Zum gleichzeitigen Stranggiessen mehrerer Einzelstré&nge
ist eine Gemeinschaftskokille mit mehreren, nebeneinander
angeordneten Einzelkokillen bekannt. Diese Einzelkokillen
weisen in ihrem oberen Abschnitt gasgefiillte Hohlr#ume
auf, die untereinander verbunden sind. Dadurch wird eine
gleiche Gaszusammensetzung und ein gleichméssiger Druck
aufrecht erhalten. Oberhalb der Einzelkokillen ist ein
gemeinsamer, mit der Kokille mit-oszillierender Aufsatz
zur Aufnahme von Schmelze vorgesehen, der die Einzelko-
killen kommunizierend verbindet. Dadurch ergibt sich der
Vorteil, dass die, die Einzelstré&nge bewegenden Vorrich-

tungen mit gleicher Geschwindigkeit antreibbar sind.
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gzum gleichzeitigen Giessen mehrerer Strénge ist es fer-
ner bekannt, eine gasdicht abgeschlossene Stranggiess-
kokille mit mehreren Giessformen vorzusehen und Metall
aus einer gemeinsamen, mit der Kokille verbundenen Wanne
iber Zufuhrleitungen unter den Badspiegel der einzelnen
Strdnge in die Giessformen zuzuleiten. Dabei wird in ei-
nem, nach aussen abgeschlossenen Raum zwischen den Giess-
formen und der Wanne ein gemeinsames, abgeschlossenes
Gaspolster erzeugt, wodurch der Badspiegel der einzelnen
Strdnge untereinander in gleicher Hdhe gehalten werden
kann. Die Hbhe des Gasdruckes wird durch die fliissige
Metallsd@ule zwischen den Badspiegeln in den Giessformen
und der Wanne bestimmt. Falls Gas zwischen Strang und
Giessform austritt, kann der notwendige Gasdruck durch

Zupumpen -neuer Luft aufrechterhalten werden.

Es ist ferner eine gasdichte Verbindung einer ortsfesten
Zwischenpfanne mit einer oszillierenden Kokille einer
Einstranganlage bekannt, bei der durch eine Ausgleichs-
kammer die durch die oszillierende Kokille entstehende

Drucké&nderung kompensiert wird.

Nachteilig bei diesen bekannten L&sungen ist, dassAdie
Regulierung der BadspiegelhBhe in der Kokille durch die
Regulierung des Gasdruckes in den dariiber liegenden Hohl-
rdumen geschieht, wodurch unvermeidliche Badspiegel-
schwankungen auftreten, die zu einer Verschlechterung -
des Gussproduktes fiihren. Ferner miissen dazu aufwendige
Einrichtungen zur Bestimmung des Badspiegels in dem der
Kokille vorgeordneten Giessbeh&dlter und Einrichtungen zur
Druckiiberwachung in den Hohlr&umen sowie eine entspre-
chende Regelvorrichtung vorgesehen werden. Bei den bisher
bekannten Stranégiessverfahren zum Giessen kleiner Forma-
te, wie Kniippel, bei denen ohne Drosselorgane am Zwi-
schenbehédlter, wie z.B. Schieber oder Stopfen, gearbeitet
wird, ist die Giessgeschwindigkeit im wesentlichen ab-

hdngig von der ferrostatischen H®he {iber dem Ausguss.



10

15

20

25

30

35

L, 0005820

Diese Hohe &ndert sich im laufenden Giessbetrieb hiufig,
wodurch dann auch die Kilhlbedingungen gedndert werden
miissen. Dies ist einerseits umst@ndlich und fihrt ander-
seits zu einer Verschlechterung des Gussproduktes. Beim
Giessen grOsserer Formate, wie z.B. Vorblécke, sind {ib-
licherweise Stopfen oder Schieber am oder im Zwischenbe-
hdlter vorgesehen, mit denen der Metallzufluss in die
Kokille geregelt wird. Dies bringt oft wirtschaftliche
Nachteile mit sich, da diese Drosselorgane nur eine be-

schrdnkte Lebensdauer haben und St&rungen verursachen

kdnnen.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vor-
richtung zu schaffen, die es gestatten, mit einer vom
jeweiligen Badspiegel im Zwischenbeh&lter unabhéngigen
Giessgeschwindigkeit und ohne die bisher zur Regelung der
Zuflussrate des Metalls in die Kokille notwendigen Regu-
liereinrichtungen zu giessen. Ferner sollte die Qualité&t
des Gussproduktes und die Sicherheit des Giessvorganges
erhtht werden. Weiter sollte auch ein Wegfall der bisher
iiblichen Messeinrichtung des Kokillenbadspiegels erm&g-
licht werden. Zum Giessen der Stré&nge auf einer Mehr-

stranganlage sollte deren konstruktiver Aufwand gesenkt

und wirtschaftlicher gegossen werden.

.Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass wdhrend des Gies-

sens kontinuierlich inertes Gas in den Raum zugefiihrt
wird und das Gas blasenf6rmig im Gegenstrom zum im Giess-

rohr strdmenden Metall nach oben in die Atmosphdre abge-

schieden wird.

Durch die kontinuierliche Zufiihrung des Gases wdhrend des
Giessens wird bei diesem sog. geschlossenen Giess-System
erreicht, dass sich der Badspiegel in der Kokille von
selbst auf ein bestimmtes Niveau einstellt und w&hrend

des gesamten Giessverlaufes mit nur geringsten Abwei-
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chungen auf diesem Niveau bleibt. Dieses Niveau ist be-
stimmt bzw. kann eingestellt werden durch die entspre-
chende Hdhenlage der Austrittstffnung des eingetauchten
Giessrohres im Formhohlraum der Kokille. Dadurch sind
die bisher iiblichen Einrichtungen zur Bestimmung des Ko-
killenbadspiegels nicht mehr notwendig. Durch den Weg-
fall von nennenswerten Badspiegelschwankungen wird eine
erhebliche Verbesserung des Gussproduktes erzielt. Durch
die drosselfreie Zufiihrung des Metalls, d.h. der Metall-
durchfluss wird nicht vom Giessrohr bestimmt, ist die
Giessgeschwindigkeit unabhdngig von der ferrostatischen
H6he bzw. vom Badspiegel im Zwischenbehdlter. Sie wird
nur noch von der leicht einstellbaren Auszugsgeschwindig-
keit bestimmt. Dadurch werden ebenfalls sch8dliche Bad-
spiegelschwankungen vermieden und gegebenenfalls k®nnen
die tblichen Regelorgane, wie z.B. Stépfen oder Schieber,
die zum Erreichen einer konstanten Giessgeschwindigkeit
sonst notig waren, im oder am der Kokille vOrgeOrdneten

Giessgefédss entfallen.

Es ist wesentlich, dass die Str&mungsgeschwindigkeit des
Metalls im Giessrohr kleiner gehalten wird als die mBgli-
che Aufstiegsgeschwindigkeit der Gasblasen. Die Strd-

mungsgeschwindigkeit des Metalls im Giessrohr wird einge-
stellt durch die gew&hlte Ausziehgeschwindigkeit bei vor-

gegebenen Durchflussquerschnitt des Giessrohres.

Durch die relativ niedrige Einstrtmgeschwindigkeit des
ungedrosselten Metalls im Giessrohr wird der Vorteil er-
zielt, dass Auswaschungen des Giessrohres mit der damit
verbundenen Gefahr des Abreissens desselben und Sto-
rungen, verursacht durch ein Zuschmieren des Durcﬁfluss-
kanals im Giessrohr durch Anlagerungen vermieden werden.
Dies erhdht die Sicherheit des Giessvorganges und fiihrt

zu einer Qualitdtsverbesserung des Gussproduktes.
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Eine weitere Verbesserung des Gussproduktes entsteht da-
durch, dass bei diesem geschlossenen Giess-System keine
Schlacke in den primdren Erstarrungsbereich des Stranges
innerhalb der Kokille gelangt, da eine Reoxydation infol-
ge der inerten Atmosphdre nicht m&glich ist. Ebenfalls
gliinstig auf die Gussqualit&t wirkt sich die, durch das

aufsteigende Gas erzielte Reinigungswirkung aus.

Die Schmierung kann in bekannter Weise mit Oel erfolgen.
Infolge des fehlenden Sauverstoffes kann die Oelmenge je-

doch betrdchtlich reduziert werden.

Bei Anwendung der Erfindung auf Mehrstranganlagen ergibt
sich der Vorteil, dass verschiedene Baueinheiten, wie
z.B. Strangfiihrung, Treib- und/oder Richtaggregat, Os-
zillationsvorrichtung, Kokillenwassermantel, Spriih-Sy-
stem etc. flir mehrere, nebeneinander liegende Stré&nge
gemeinsam verwendet werden k&nnen. Ferner konnen die
Strangabstédnde wesentlich verkleinert werden, wodurch
sich insgesamt glinstige Bedingungen sowohl konstruktiver

als auch metallurgischer Art ergeben.

Beim Stranggiessen von Stahl ist es vorteilhaft, die
Stromungsgeschwindigkeit im Giessrohr kleiner als 0,6
m/sec zu halten, um ein sicheres Aufsteigen der Gasbla-
sen entgegen dem,einfliessenden'Metall im Giessrohr zu -
gewdhrleisten. Das inerte Gas, beispielsweise Argon oder

Stickstoff, wird in einer Menge bis zu 0,5 1/sec zuge-
fihrt.

Fiir einen ruhigen Giessablauf ist es glinstig, den Gas-
fluss wdhrend eines mtglichst langen Giesszeitabséhnittes
konstant und so klein wie m8glich zu halten, so dass ge-
rade noch Gas zum Badspiegel im Zwischenbehdlter auf-
steigt. Beim Auffiillen der Kokille zu Giessbeginn sollte

auch der Durchflussquerschnitt des Giessrohres nicht zur



10

15

20

25

30

35

0005820

-6 -
Gdnze mit Metall ausgeflillt werden, d.h. die ins Giess-
rohr einstr®mende Metallmenge sollte kleiner als das
Schluckvermdgen des Giessrohres sein. Dadurch wird er-

méglicht, dass das im Hohlraum sich ausdehnende Gas nach

oben entweichen kann.

Um eine gleichmidssige Gasblasenentfernung aus dem unte-
ren Bereich des Giessrohres zu erzielen, ist es vorteil-
haft, das fliissige, sich im Badspiegelbereich befindli-
che Metall kontinuierlich zu bewegen. Dies geschieht
durch die Einwirkung eines elekt;omagnetischen Feldes,
und zwar vorteilhaft derart, dass das Metall rotations-
symmetrisch um die Stranglé@ngsachse bewegt wird. Ein der-
artiges Rilhren mit einer Bewegung der Schmelze um die
Stranglédngsachse ist z.B. aus der US-PS 3,905,417 be-
kannt. Dabei wird nicht nur die Abldsung von kleineren
Gasblasen gefSrdert und deren Aufstieg durch das Giéss—
rohr eingeleitet, sondern auch das Ansetzen von kaltem,
erstarrtem Metall in Badspiegelbereich an das Giessrohr
und/oder an die Kokillenwand weitgehend verhindert. Eben-
so werden dabei die an sich bekannten glinstigen metallur-
gischen Effekte, wie verbesserte Oberfldchenqualitit,

bewirkt.

Die erfindungsgemidsse Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchflussquerschnitt Qg des Giessroh-
res grdsser oder gleich Qk . V ist, wobei Qg den Durch-
Vg

flussquerschnitt des Giessrohres, Qk den Kokillenquer-
schnitt, V die Giessgeschwindigkeit und Vg die Geschwin-
digkeit des str®Bmenden Metalls im Giessrohr bedeuten und
in der Gaszuleitung eine Dosiereinrichtung vorgesehen

ist.

Da die Lage des unteren Giessrohrendes auch die HBhenlage

des Kokillenbadspiegels bestimmt, sollte aus Sicherheits-
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griinden, insbesondere beim Giessen kleinerer Knlippelfor-
mate, das untere Giessrohrende in einem Abstand von 2-15

cm vom oberen Kokillenrand angeordnet sein.

Zur leichteren Ablosung der gebildeten Gasblasen soll das

untere Ende des Giessrohres abgeschridgt sein.

Um beim Angiessen, d.h. Flillen der Kokille zu Giessbeginn
den Giessrohrdurchmesser nicht zur Génze mit Metall aus-
zufiillen, soll im Giessgefdss beispielsweise eine Zwi-
schenwand mit einer in Bodennéhe‘liegenden Durchtritts-

6ffnung vorgesehen sein, wobei der Querschnitt der Oeff-
nung kleiner als der Durchflussquerschnitt des Giessroh-

res ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Figuren, die

Ausfiihrungsbeispiele darstellen, ndher erl&utert.

Es zeigen:

Fig. 1 die erfindungsgemdédsse Vorrichtung, teilweise
geschnitten, mit zugehdriger Gasdosiereinrich-
tung und

Fig. 2 die erfindungsgemdsse Vorrichtung bei einer

Mehrstranganlage.

Gemdss Fig. 1 ist zwischen einer oszillierenden Kokille 71
und einem stationdren Giessgefdss 2, z.B.. einem Zwischen-
behdlter, eine bewegliche Hille 3 vorgesehen, die die Os-
zillationsbewegungen der Kokille kompensieren kann. Diese
Hille, im dargestellten Beispiel als flexibler Metallbalg
dargestellt, begrenzt gemeinsam mit einem unter dem
Giessgefdss 2 éﬁgebrachten Giessrohr 4 einen Hohlraum 5.
Zu Giessbeginn wird fliissiges Metall, beispielsweise
Stahl, aus dem Zwischenbehdlter durch das Giessrohr in
die Kokille geleitet und bildet dort einen Badspiegel 6

aus. Gleichzeitig wird Argon als Inertgas aus einem Gas-~
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behdlter 7 iliber Leitungen 8 dem Hohlraum 5 zugefiihrt. Um
beim Angiessen, d.h. beim Fiillen der Kokille mit Stahl
den Durchflussquerschnitt 14 des Giessrohres 4 nicht
vollstdndig mit einfliessendem Stahl auszufiillen, ist im
Zwischenbehdlter eine Zwischenwand 11 vorgesehen, die ei-
ne Durchtritts®ffnung 13 besitzt, deren Querschnitt klei-
ner als der Durchflussquerschnitt 14 des Giessrohres 4
ist. Daher kann das im Hohlraum 5 befindliche Gas, das
sich durch die Erwd@rmung ausdehnt, ungehindert nach oben
entweichen. Die Zwischenwand 11 ist so hoch, dass nach
dem Angiessvorgang bei gewlinschter Badspiegelhdhe 15 im

Zwischenbehilter der Stahl dariiber fliesst.

Im weiteren ist zur Sicherheit ein Ueberdruckventil 12

in der Gaszuleitung eingebaut, das sich bei einem Druck,
der etwa dem zweifachen m&glichen ferrostatischen Druck
entspricht, selbstt&dtig &ffnet. Durch das kontinuierlich
in den Hohlraum 5 eingebrachte Inertgas stellt sich der
Badspiegel 6 genau auf die HOhe des unteren Endes des
Giessrohres 4 ein. Dieses liegt ca. 10 cm vom oberen Ko-
killenrand 17 entfernt. Der mit einer erstarrten Schale
gebildete Strang 9 wird durch angetriebene Rollen, z.B.
eines nichtgezeichneten Treib- und/oder Richtaggregates
aus der Kokille 1 ausgefdrdert. Das mit einem h&heren als
der ferrostatischen S&dule entsprechenden Druck einge-
brachte Gas steigt in Form von Blasen 16 im Gegenstrom -
durch den im Giessrohr nach abwirts strtmenden Stahl nach
oben und tritt durch den Badspiegel 15 im Zwischengefiss
2 in die freie Atmosphdre aus. Dazu ist es wesentlich,
dass die Strdmungsgeschwindigkeit des Stahls im Giessrohr
kleiner gehalten wird als die mdgliche Aufstiegsgeschwin-
digkeit der Gasblasen. Durch eine Abschrigung 18 des un-
teren Endes des Giessrohres 4 wird das Abl&sen der Gas-
blasen erleichtert. Im weiteren wird eine gleichmissige
Entfernung der Gasblasen aus dem unteren Bereich des

Giessrohres 4 dadurch erreicht, dass der fliissige Stahl
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vorteilhaft rotationssymmetrisch um die Strangléngsachse
25 bewegt wird. Zur Erzeugung des dazu bendtigten elek-
tromagnetischen Feldes sind um die Formhohlwand der Ko-
kille 1 Induktionsspulen 26 angeordnet, mit denen eine
kontinuierliche oder, falls erwlinscht, auch stossweise
Bewegung des fliissigen Stahlkernes verursacht werden
kann. Der Stahl wird drosselfrei zugefiihrt und demzufol-
ge ist die Strdmungsgeschwindigkeit des Stahles im Giess-
rohr durch die gew&hlte Ausziehgeschwindigkeit bei vorge-
gebenem Durchflussquerschnitt des Giessrohres leicht ein-
stellbar. Bei bekannter Aufstiegsgeschwindigkeit der Gas-
blasen, die unter anderem von der jeweiligen Z&higkeit
der Metallschmelze abhdngt, kann auch aus der Kontinui-
tdtsgleichung, gemdss der das Produkt aus Giessgeschwin-
digkeit V (cm/min) mal dem Kokillenquerschnitt Qk (cm2)
gleich sein muss dem Produkt aus Strémungsgeschwindigkeit
Vg écm/min) im Giessrohr mal dem Durchflussquerschnitt Q
(cm™) des Giessrohres der erforderliche Durchflussquer-
schnitt fiir vorgewéhlte Giessgeschwindigkeiten und Ko-

killenformate berechnet werden.

Beim vorliegenden Beispiel zum kontinuierlichen Giessen
von Stahlkniippeln mit einem Querschnitt von 115 mm x 115
mm betrdgt der Durchmesser des Durchflusskanals des
Giessrohres 55 mm. Die zugefiihrte Gasmenge betrdgt zu
Giessbeginn 0,005 1/sec und wird nach etwa 3 Min. auf -
eine Menge von 0,002 l/sec reduziert. Um einen kontinu-
ierlichen und kontrollierten Gasfluss zu ermbglichen,

ist in der Gaszuleitung 8 eine Dosiereinrichtung 10 vor-
gesehen, welche bei einer bestimmten Einstellung unab-
hé&ngig vom Vor- und Gegendruck immer die gleiche Gasmenge

liefert.

Es wird jedoch festgestellt, dass gemdss der Erfindung
nicht der Druck des Gases im Hohlraum 5 reguliert wird,

wie bei den bekannten Verfahren, sondern nur die Menge
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des kontinuierlich zugefiihrten Inertgases. Da das Inert-
gas nach oben entweichen kann, stellt sich im Hohlraum 5
selbsttdtig ein Druck ein, der gleich ist, als es der
ferrostatischen HGhe vom unteren Ende des Giessrohres 4

bis zum Badspiegel 15 im Zwischenbehdlter 2 entspricht.

Es liegt daher ein wesentlich anderes System vor als bei
den, zum Stande der Technik gehBrenden Verfahren, bei de-
nen die H6he des Badspiegels in der Kokille mittels des
Druckes eines Gaspolsters eingeregelt werden muss. Dabei
werden wegen des, wdhrend des Giessverlaufes praktisch
stdndig schwankenden Badspiegels'im Zwischenbehdlter auf-
wendige Regeleinrichtungen bendtigt. Auch ist z.B. fiir
die Druckregelung des Gases im Hohlraum je nach ferrosta-
tischer Hbhe eine Badspiegelanzeige flir den Zwischenbe-
h&lter unbedingt erforderlich. Eine derartige kontinuier-
lich arbeitende Anzeige ist Jjedoch derzeit noch nicht in

Betrieb.

Im Gegensatz dazu stellt sich bei der Erfindung der Ko-
killenbadspiegel genau auf die HOhe des unteren Endes des
eintauchenden Giessrohres ein und bleibt dort wdhrend des
gesamten Giessvorganges. Das wirkungsvolle Arbeiten des
Systems kann durch Beobachten der durch den Badspiegel im
Zwischenbehdlter austretenden Gasblasen kontrolliert wer-
den. Die obgenannte Badspiegelanzeige fiir den Zwischenbe-
h&lter ist nicht erforderlich. Ferner sind keine Einrich-
tungen zur Regelung der Zuflussrate des Stahles in die

Kokille vorhanden.

Die Giessgeschwindigkeit, die ausschliesslich durch die
Geschwindigkei£ der Treib- und/oder Richtrollen bésﬁimmt
wird, ist nur begrenzt durch die Forderund, dass die
Stromungsgeschwindigkeit des Stahles im Giessrohr kleiner
sein muss als die Aufstiegsgeschwindigkeit der Gasblasen.

Im vorliegenden Beispiel zum Giessen von Stahlknlippeln
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im Format 115 mm x 115 mm betr&dgt die Giessgeschwindig-
keit liber einen grossen Bereich der Giesszeit mehr als

1,5 m/mih.

Bei der Anwendung der Erfindung auf Mehrstranganlagen er-
geben sich weitere Vorteile. Wie in Fig. 2 dargestellt,
konnen 3 Kokillen zu einer Einheit im gleichen Wasserman-
tel 19 mit nur einem Kilhlwasser-Zu- und Abfluss, wie
durch die Bezugszeichen 20 und 21 dargestellt ist, zusam-
mengefasst werden. Eine derartige Einheit bendtigt damit
auch nur einen, nichtgezeichneten Oszillationsantrieb.
Die drei gegossenen Strédnge 9 wefden durch die gleichen
Rollen 22 gestiitzt und gefithrt und auch mit dem gleichen,
nichtgezeichneten Auszieh-Aggregat ausgezogen. Das bringt
den Vorteil, dass alle Stré&nge der Mehrstranganlage einen
gleich hohen Badspiegel haben und mit gleicher Geschwin-
digkeit gefdrdert werden. Ferner wird fiir die Strédnge 9
nur ein einfaches Wasser-System 23 mit Steuerung bend-
tigt. Durch die Zusammenfassung von mehreren Kokillen zu
einer Einheit mit einheitlichem Wassermantel, kOnnen die
bisher bei Mehrstranganlagen iiblichen Strangabsténde we-
sentlich verkleinert werden. Beim dargestellten Beispiel
einer Dreistrang-Anlage sind die Strangabstédnde 24 etwa
um den Faktor 3 kleiner als bei konventionellen Mehr-'
stranganlagen. Weitere Vorteile ergeben sich beispiels-
weise bei der Ausgestaltung des Zwischenbehdlters, der -
wesentlich kiirzer gebaut werden kann. Dies bringt neben
der einfacheren konstruktiven L&sung auch metallurgische
Vorteile. Beispielsweise kann der Stahl mit niedrigerer
Giesstemperatur vergossen werden. Auch wegen der kilirzeren
Abstdnde zwischen dem Auftreffort des Giessstrahlgs zu

den Zwischenbehdlterausglissen ist die Gefahr des Zugehens

geringer.
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PATENTANSPRUECHE

Verfahren zum Stranggiessen von Metall in Ein- oder
Mehrstranganlagen, wobei das Metall, insbesondere
Stahl, durch ein Giessrohr aus einem Giessgefédss in
mindestens eine oszillierende Kokille mit einem, ober-
halb des Kokillenbadspiegels liegenden, abgeschlosse-
nen, unter Druck stehenden, gasgefiillten Raum gegossen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass wdhrend des Giessens
kontinuierlich inertes Gas in diesen Raum zugefiihrt
und das Gas blasenfbrmig im Gegenstrom zum im Giessrohr
strBmenden Metall nach oben in die Atmosphdre abge-

schieden wird.

Verfahren nach Anspruch 1 zum Stranggiessen von Stahl,
dadurch gekennzeichnet, dass die Str&mungsgeschwindig-
keit des Stahles im Giessrohr kleiner als 0,6 m/sec ge-

halten wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Inertgas in einer Menge bis zu 0,5 1/sec zugefiihrt

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

als inertes Gas Argon verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
wihrend der Giesszeit der Gasfluss konstant gehalten

wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
wdhrend des Auffiillens der Kokille zu Giessbeginn der
Durchflussquerschnitt des Giessrohres nicht zur Génze

mit Metall ausgefiillt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das im Badspiegelbereich befindliche fllissige Metall
durch Einwirkung eines elektromagnetischen Feldes be-

wegt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennieichnet, dass
das Metall rotationssymmetrisch um die Stranglédngsachse
bewegt wird.

Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 mit Giessgefdss, mindestens einer oszillieren-
den Kokille und einem in diese'reichendes Giessrohr,
wobei sich zwischen der Kokille und dem Giessgefédss ein
von einer beweglichen Hiille umgebener, gasgeflillter
Raum mit einer Gaszuleitung befindet, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchflussquerschnitt Qg (14) des
Giessrohres (4) grdsser oder gleich Qk . V ist, wobei
Vg
Qg den Durchflussquerschnitt des Giessrohres, Qk den
Kokillenquerschnitt, V die Giessgeschwindigkeit, V_ die
Geschwindigkeit des str&menden Metalls im Giessrohr be-
deuten und in der Gaszuleitung (8) eine Dosiereinrich-
tung (10) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das untere Ende des Giessrohres (4) in einem Ab- ~

stand von 2-15 cm vom oberen Kokillenrand (17) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,

dass das untere Ende des Giessrohres (4) abgeschrigt
ist. )
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12. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass das Giessgefdss (2) stationdr angeordnet ist und
eine Zwischenwand (11) mit einer Durchtritts&ffnung
(13) aufweist, deren Querschnitt kleiner als der Durch-

flussquerschnitt (14) des Giessrohres (4) ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass in der Gaszuleitung (8) ein Ueberdruckventil (12)

vorgesehen ist.
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