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@ Verfahren und Einrichtung zum Horizontalstranggiessen von fliissigen Metallen, insbesondere von Stahl.

@ Bei diesem Verfahren zum Horizontalstranggief3en von
flissigen Metallen, insbesondere von Stahl, steht das Giel3-
metalil in der gekihiten Horizontalstranggief3kokille (5) unter
dem Einflul der Schwerkraft im Vorratsbehéiter (3}, und
aulerdem wirken zusatzliche, elektromagnetisch erzeugte
Krafte auf das GieBmetallin GielRrichtung.

Zwecks Losung der Probleme, die durch die Verbindung
von Vorratsgefal (3) und HorizontalstranggieRkokille (5) ais
kritische Stelle an der Einrichtung entstehen, wobei hochbe-
anspruchte Einrichtungsteile, wie z.B. der Vorratsbehalter (3),
das AusfluBrohr (13}, die HorizontalstranggieRkokille (5)

v= leicht zuganglich sein missen, und um die grundsatzlichen
< metallurgischen Voraussetzungen fiur das Horizontalstrang-
giefden zu erfullen, wird vorgeschlagen, dal} der Flissigme-
tallspiegel (33) im Vorratsbehalter ({3) kontinuierlich zumin-
dest auf der Hohe des hochsten Punktes am Umfang des
(O Kokillenquerschnitts der an der EingieRofinung (22} wahrend
des GieRens offenen HorizontalstranggieRkokille (5) gehaiten
1O wird und daf? die resultierende elektromagnetische Axialkraft
¢Y) innerhalb der Lange der HorizontaistranggieBkokille (5) kon-
© tinuierlich auf eine GrélRe geregelt wird, bei der dem Fliussig-
metall im offenen Querschnitt (Flissigmetallfront 23) der
© HorizontalstranggieRkokille (5) zumindest das Gleichgewicht
gehalten, wahrenddem der Guflstrang (6) kontinuierlich
abgezogen wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine zu dessen Ausiibung besonders
vorteilhafte Einrichtung zum HorizontalstranggieRen von fliissigen Metallen,
insbesondere von Stahl, bei dem das GieBmetall in der gekiihiten Horizontal-
stranggieBkokille unter dem EinfluB der Schwerkraft im Vorratsbehdlter
steht und auBerdem zusdtzliche, elektromagnetisch erzeugte Krdfte auf das
Giefmetall in GieBrichtung wirken.

Das HorizontalstranggieRen erspart ein Biegen des sich abkiihlenden GuR-
stranges in die Horizontale, ebenso aufwendige, in die Hohe bauende Geriiste.
Dem Senkrechtgiefen mit anschlieBendem Umlenken, dem Ovalbogen- oder
Kreisbogen-GieBen gegeniiber sind beim HorizontalgieBen Biegekrdfte nicht
erforderlich.

Dem groReren Aufwand an Geriisthohe bei vertikal angeordneter StranggieBvor-
richtung gegeniiber stoRt der HorizontalgquB auf bestimmte Schwierigkeiten,
die insbesondere von der horizontalen Lage des Gu3strangs wdhrend der
Abkiihlung des GieBmetalls herrihren. Das horizontale GieBverfahren schliefRt
nicht aus, daB der bei der Erstarrung des GiePBmetalls entstehende Lunker
nicht wieder mit fliissigem Metall gefiil1t wird und daB der Lunker in den
oberen Querschnittsbereich des GieBRstranges verschoben wird. Verunreini-
gungen des GieBmetalls unterliegen einer gewissen Unsymmetrie beim Ent-
mischen und Absetzen.

Die Einrichtungen zum HorizontalstranggieRen lassen mehrere Unzuldnglich-
keiten erkennen. Soweit diese Einrichtungen nach dem Prinzip arbeiten, den
Strang herauszuziehen, wobei Giepmetall aus dem Vorratsbehdlter in die Hori-
zontalstranggieBkokille nachflieft, ist die Verbindung von VorratsgefaBl und
HorizontalstranggieBkokille stets eine kritische Stelle an der Einrichtung.
Je nach den Eigenschaften des fliissigen GieBmetalls, dessen GieBtemperatur
uber 1500°C betragen kann, miissen hochbeanspruchte Einrichtungsteile, wie z.
B. der Vorratsbehdlter, das AusfluBrohr, die HorizontalstranggieBkokille fiir
eine Wiederinstandsetzung nach mehreren Abgiissen leicht zugdnglich sein. Auf
der anderen Seite verbieten metallurgische Erfordernisse, die Einrichtungs-~
teile so weit zu vereinfachen, daB beispielsweise das GiePmetall nur in oben
offenen Rinnen vom Vorratsbehdlter in die StranggieRkokille geleitet wird.
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Es ist schon vorgeschlagen worden (DE-AS 12 96 747, IPC B22D, 11/10), zur
Zufuhr einer metallischen Schmelze aus einem Vorratsbehdlter zwischen
diesem und der HorizontalstranggieBkokille einen horizontalen Kanal vorzu-
sehen, wobei eine magnetische Pumpe um den Kanal angeordnet ist. Zweck der
magnetischen Pumpe ist es, das fliissige Metall in der Horizontalstranggie3-
kokille stdndig unter Druck zu halten, wodurch auch ein hoher Fiillungs-
grad des Innenraums der Horizontalstranggiefkokille erzielt werden soll.
Die bekannte Losung geht im Ergebnis davon aus, daB man mit der vorgeschla-
genen Gestaltung auferdem den sich gewdhnlich im oberen Teil des Produktes
wahrend des Erstarrens bildenden Hohlraum (Lunker) vermeiden oder zumindest
weitgehend verkleinern konne. Eine weitere Wirkung des Druckes in der Hori-
zontalstranggieBkokille wird darin gesehen, daB der Warmeaustausch zwischen
dem GiePmetall und den Winden der HorizontalstranggieBkokille verbessert wiirde
und das Erstarren erleichtert werde.

Das bekannte Verfahren arbeitet zwar weitestgehend unter LuftabschluB, so
daB Reoxidationen des fliissigen GieBmetalls nicht zu befiirchten sind. Die
Verbindung der HorizontalstranggieRBkokille mit dem Vorratsbehdlter unter
Anwendung eines horizontalen Kanals aus hitzebestandigem Material fiihrt
jedoch nicht nur zu relativ hohen Warmeverlusten und zu einer unglinstigen
langen Transportstrecke des flussigen Metalls, sondern auch zu einer ungiin-
stigen Vorrichtung, die wdhrend des Betriebs nur schwierig zu kontrollieren,
zu handhaben und auBerdem storungsanfdllig ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die verfahrenstechnische Aufgabe zugrunde,

das Giepmetall auf kiirzestem Wege, d. h. ohne Temperaturveriuste, horizon-

tal zu veréieBen, dabei enge und lange Zufiihrungskandle zu vermeiden, d.h.
groRe Mengen GiePBmetall pro Zeiteinheit abzugieBen und insbesondere den
Fiillungsgrad in der HorizontalstranggieBkokille fiir groRere Kokillenquer-
schnitte noch weiter zu steigern, ferner die vorrichtungstechnische Aufgabe,
eine Unabhdngigkeit zwischen Vorratsbehdlter und HorizontalstranggieRkokille zu
schaffen und dadurch eine leichte Zugdnglichkeit und Ausbaufdhigkeit der
HorizontalstranggieRkokille und weiterer Einrichtungsteile zu erzielen.
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Der verfahrenstechnische Teil der Erfindungsaufgabe wird dadurch geldst,

daR der Flissigmetallspiegel im Vorratsbehdalter kontinuierlich zumindest

auf der Hohe des hochsten Punktes am Umfang des Kokillenquerschnitts der

an der EingieBoffnung wahrend des GieBens offenen HorizontalstranggiefR-
kokille gehalten wird und daB die resuitierende elektromagnetische Axialkraft
innerhalb der Lange der Horizontalstranggiefkokille kontinuierlich auf eine
GroRBe geregelt wird, bei der dem Fliissigmetall im offenen Querschnitt der
HorizontalstranggieBkokille zumindest das Gleichgewicht gehalten, wdhrenddem
der GieBstrang kontinuierlich abgezogen wird. Der besondere Vorteil dieser
MaRnahmen beruht auf der Erkenntnis, daB der Flissigmetallsdule in einem
beliebigen Langenabschnitt innerhalb der HorizontalstranggieBkokille jeweils
mit regelbarem Druck entgegengewirkt wird und gleichzeitig die entgegenwirkende
Kraft teils als Druck der Flissigmetallsdule im Vorratsbehdlter, teils als
elektromagnetisch erzeugte Axialkraft aufgebaut wird. Obgleich die Horizontal-
stranggiefkokille an der EingieRoffnung unverschlossen ist, gelingt es aufgrund
des vorgeschlagenen Verfahrens, das Gieffmetall in groBen Mengen und auf eine
sehr einfache Art zuzufiihren. Dabei ist der Zufuhrweg sehr kurz, so daB eine
sehr genaue Temperatursteuerung wdhrend des AbgieBens eingehalten werden kann.
Das GieRmetall ist ferner auch bei einem solchen Verfahren nicht der Reoxi-
dation durch den Luftsauerstoff ausgesetzt. Das Verfahren gestattet eine
problemlose Einspeisung des Fliissigmetalls in die Horizontalstranggiefkokille.

Das erfindungsgemdBe Verfahren eignet sich letztenendes zu einer nahezu
vollkommenen Abstimmung von Flissigmetalldruck, GieBgeschwindigkeit und
elektromagnetischer Kraft innerhalb der HorizontalstranggieRkokille.

Der EinfluB des Fliussigmetalldrucks innerhalb eines Langenabschnitts der
HorizontalstranggieRkokille bei den Abkiihlungsvorgdngen kann auBerdem
dadurch zuriickgedrangt werden, daB der GieBspiegel im VorratsgefdB um das
Mehrfache der GieBquerschnittshohe der HorizontalstranggieBkokille iiber
deren tiefstem Punkt des GieRquerschnitts gehalten wird.
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Mach einer zusdtzlichen Verbesserung des Verfahrens wird vorgeschlagen, daf
die elektromagnetische Kraft als Regelgrofe fiir die GieBgeschwindigkeit hoher
als die Gleichgewichtskraft eingestellt und dann auf die geforderte GieR-
geschwindigkeit abwdrts geregelt wird. Hierbei wirkt die elektromagnetisch
erzeugte Kraft dem Fliissigmetalldruck innerhalb des VorratsgefidBes entgegen, so
daR der Fliissigmetallstrom aus dem Vorratsgefd® in gewiinschten Grenzen gebremst
werden kann.

Die Vorrichtung zur Ausiibung des erfindungsgemdBen Verfahrens besteht gattungs-
gemaB im wesentlichen aus einem der HorizontalstranggieBkokille vorgeschalteten
Vorratsgefdal und einer um die Strangachse verlaufenden elektrisch erregbaren
Magnetspule.

Der vorrichtungstechnische Teil der Erfindungsaufgabe wird darauf aufbauend
dadurch geldst, daB an dem VorratsgefdR ein sich horizontal erstreckendes
AusfluBrohr mit einem in die HorizontalstranggieBkokille hineinragenden
Abschnitt vorgesehen ist und daB sich die Magnetspule zumindest etwa auf den
Langenabschnitt des innerhalb der HorizontalstranggieRkokiile befindlichen
Abschnittes des AusfluBrohres erstreckt. Diese Losung gewdhrieistet eine
Unabhdngigkeit von Vorratsbehdlter und Horizontalstranggiefkokille, die im
Betrieb einer dauernden Kontrollierbarkeit unterliegen. Ferner 16st diese
Anordnung erstmals die Aufgabe innerhalb einer HorizontalstranggieBkokille eine
Flissigmetallfront zu bilden, d. h. ein horizontales Auslaufen der einseitig
offenen HorizontalstranggieBkokille zu vermeiden.

Die Vorrichtung kann weiter verbessert werden. Eine solche Verbesserung
ergibt sich, wenn die Magnetspule die Horizontalstranggiefkokille an der
EingieRd7fnung iiberragt. Diese MaBnahme gewdhrleistet, daB die Flissig-
metallfront den Rand der EingieBoffnung an der HorizontalstranggieRkokille
nicht erreichen kann.

Die Einstellung der Fliissigmetallfront und gleichzeitig die Beeinflussung

der am Ausgang der HorizontalstranggieRkokille vorhandenen Strangschalen-
dicke kann auf der Grundlage eines weiteren Merkmals noch verstdrkt werden.
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Dazu ist vorgesehen, daB die Magnetspule in den Richtungen der Strangachse
verstellbar gelagert ist.

Die anzustrebende Konzentration des Induktionsfeldes in dem Raum zwischen
der Innenfldche der HorizontalstranggieBkokille und der AuBenfldche des
Einfiillrohres wird ferner aufgrund einer derartigen Gestaltung erzielt, daB
das AusfluBrohr an seiner AuBenfldche zusammen mit der Innenflache der
HorizontalstranggieBkokille einen Ringspalt bildet. Die elektrischen Induk-
tionskrdfte wirken hierbei in natiirlicher Weise schon vorteilhaft, als
durch ihre Wirkung Wdrme zugefiihrt und somit ein Erstarren in dem als Ab-
dichtung wirkenden Ringraum vermieden werden kann.

Fir die Bildung einer Strangschale innerhalb der HorizontalstranggieB-
kokille wirkt unterstiitzend, daB gemdB einem anderen Erfindungsmerkmal das
AusfluBrohr zumindest in seinem Miindungsbereich eine verjiingte AuRenkontur
aufweist. Diese MaBnahme gewdhrleistet, daB das Ausflufrohr mit dieser
Formgebung stets im fliissigen Metall arbeitet und die Bildung von Erstar-
rungszonen nicht beeintrachtigt.

BetriebsmaBig glinstig ist auRerdem, daR das Vorratsgefdd in den Richtungen
der Strangachse anstellbar ist. Die Anstellbarkeit ist hier im Sinn einer
Justierbarkeit in bezug auf die Horizontalstranggiefkokille und in bezug

auf die Moglichkeit zu sehen, das VorratsgefaB schnellstens aus der
HorizontalstranggieBkokille zu entfernen oder umgekehrt, bei GieBbeginn
einzufiihren. Diese Gestaltung sichert die vollkommene Zugdnglichkeit der
HorizontalstranggiefBkokille sowie die getrennte Handhabung des VorratsgefaBes.

GleichmdBige Abkiihlungsverhdltnisse bei gilinstigen Bedingungen fiir das Zufiih-
ren des Flissigmetalls werden ferner dadurch erzielt, daB das VorratsgefdBl in

vertikaler Richtung justierbar ist.

Die vorgeschlagene Einrichtung kann schlieBlich noch in einem breiteren
Bereich des HorizontalstranggieBens angewendet werden. Nach einem diesbe-
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ziiglichen Vorschlag ist das VorratsgefdB als VerteilergefdR fiir eine Mehr-
stranggieBeinrichtung ausgebildet und im Abstand von zwei benachbarten
GieBadern jeweils mit einem AusfluBrohr verseheh. Auch hier konnen die
bereits erwdhnten Merkmale als Verbesserungen der Erfindung niitzlich sein.

Ein Ausfiihrungsbeispiel des einrichtungstechnischen Teils der Erfindung ist
in der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden ndher beschrieben.
AuBerdem wird das erfindungsgemdBe Verfahren anhand der Einrichtung be-
schrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 die Gesamtansicht einer HorizontalstranggieRanlage von der Seite
gesehen,

Fig. 2 einen senkrechten Querschnitt durch die Partie von Vorratsbehdlter,
HorizontalstranggieBkokille und Magnetspule im vergroBerten MaBstab.

Die HorizontalstranggieRanlage (Fig. 1) wird aus der GieBpfanne 1 iiber den
AusguB 2 gespeist. Das fliissige Metall, wie z. B. Stahl, mit einer Tempera-
tur von iiber 1500°C gelangt dabei in das VorratsgefdRd 3, das mittels des
Verschlusses 4 von der HorizontalstranggieBkokille 5 abtrennbar ist. Der.
innerhalb der HorizontalstranggieBkokille 5 gebildete GuBstrang 6 wird in
der Kiihlzone 7 weitestgehend abgekiih1t und wdhrend dieser Zeit mittels des
Treibgeriistes 8 transportiert und dabei iiber den Rollgang 9 auf den Brenn-
schneidrollgang 10 -befordert und danach mittels der Brennschneidmaschine

11 in Teilldngen geschnitten. Die abgeschnittenen Teilldngen gelangen

auf der Querforderstrecke 12 in eine Weiterverarbeitung.

Das VorratsgefaB 3 ist mit einem AusfluBrohr 13 versehen (Fig. 2), das sich
horizontal in das Innere der HorizontalstranggieBkokille 5 erstreckt. Die
Lange des AusfluBrohres 13 richtet sich mittelbar nach der pro Zeiteinheit
zugefiihrten GieRBmetallmenge und unmittelbar nach den Abmessungen der
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HorizontalstranggieBkokille 5. Das AusfluBrohr 13 ist der angewendeten
Kihlungsintensitdt in der HorizontalstranggieRkokille 5 und der zu erwar-
tenden Strangschalenbildung 6a entsprechend, die einen spitzen Winkel mit
der Strangachse 14 bildet, sich stetig verjiingend ausgebildet. Anstelle der
verjingten AufRenkontur 15 kann auch eine absatzweise Verjiingung Anwendung
finden, die im Miindungsbereich 16 vorgesehen wird. Das AusfluBrohr 13 be-
steht aus feuerfestem Material, aus dem liblicherweise die Tauchausgiisse

fir StahlstranggieBanlagen hergestellt sind.

Die HorizontalstranggieBkokille 5 ist in bekannter Art aus Kupfer herge-
stellt, wassergekiihlt und wird konzentrisch zur Strangachse 14 mittels des
Oszillationsantriebs 17 hin- und herbewegt, um den gebildeten GuRstrang 6
von der Innenfldche 5a fortlaufend zu 1Gsen.

Ebenfalls konzentrisch zur Strangachse 14 bzw. zur HorizontalstranggieB-
kokille 5 ist die Magnetspule 18 angeordnet. Sie ist entweder mit der
starren oder oszillierenden HorizontalstranggieRkokille 5 verbunden oder
(wie gezeichnet) auf einem getrennten Rahmen 19 befestigt, der die notwen-
digen Anschliisse fiir die elektrische Energiezufuhr und fir Kihlwasser
aufweist. Die Magnetspule 18 erstreckt sich iber den Langenabschnitt 20,
der gleichzeitig einen gewissen Abschnitt 13a des AusfluBrohres 13 iiber-
deckt. Die im Sinn der Erfinduhg mit einem "Oberdeckungsgrad" angeordneten
konzentrischen Langenabschnitte der Magnetspule 18, der StranggieBkokille 5
und des AusfluBrohres 13 bilden praktisch ein "elektrisches Ventil", das

den RiickfluB von Flissigmetall entgegen der Stromungsrichtung 21 verhin-
dert.

Die an der EingieBoffnung 22 wahrend des Betriebes offene Horizontalstrang-
gieBkokille 5 wird aus Sicherheitsgriinden noch um einen bestimmten Betrag
von der Magnetspule 18 iiberragt. Dieser Betrag an Ldnge kann auch, je
nachdem, wo sich die Flissigmetallfront 23 einstellt, noch nachtrdglich
gedndert werden. Dazu ist die Magnetspule 18 mittels Rollen 24 auf einer
zur Strangachse 14 parallelen Bahn 25 in den Richtungen 26 anstell-
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bar. Die elektroinduktive Kraft kann hierbei auf den Ringspalt 27 konzen-
triert werden, der durch die Innenfldche 5a der HorizontalstranggieBkokille
5 und der AuBenfldche 28 des AusfluBRrohrs 13 gebildet wird.

Eine andere Einstellbarkeit der Fliussigmetallfront 23 ergibt sich ferner
durch die Eintauchtiefe des AusfluBrohres 13, das an dem Vorratsbehdlter

3 befestigt ist. Wie gezeichnet, lagert der Vorratsbehdlter 3 ebenfalls auf
Rollen 24 und ist in den Richtungen 26 anstellbar. Die Fiihrungsbahn 29 ruht
auBerdem auf einem Hubtich 30, der mittels des hydraulischen Hubantriebs

31 in den vertikalen Richtungen 32 hohenverstellbar ist. Die Hohenverstell-
barkeit dient unter anderem zur mittigen Einstellung des AusfluBrohrs 13
auf die Strangachse 14. Ydhrend des Betriebes kann eine Nachstellung des
AusfluBrohrs 13 in Richtung der Strangachse 14 oder zu dieser senkrecht
giinstig sein, um einen gewiinschten Stromungsverlauf des Fliissigmetalls
innerhalb der HorizontalstranggieBkokille 5 zu erzeugen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird folgendermalRen ausgeiibt: Zu Beginn des
GieBvorganges ist der HorizontalstranggieB-Ausgang 5b mittels eines iibli-

chen Anfahrstrangkopfes verschlossen und gegeniiber der Innenfldche 5a

mittels Dichtstoffen abgedichtet. Der VerschluB 4 ist ebenfalls geschlos-

sen (wie gezeichnet). Sobald das GiePfmetall aus der GieBpfanne 1 in den
Vorratsbehdlter 3 stromt und sich ein GieBspiegel 33 zumindest in der Hohe der
Innenfldche 5a der HorizontalstranggieBkokille 5 gebildet hat, offnet der Ver-
schluB 4, und die Induktionsspule 18 wird eingeschaltet. Dabei bildet sich die
Fliussigmetallfront 23 aus. In dieser Phase erfolgt das Ausziehen des sich
bildenden GuBstranges 6 mittels des Treibgeriistes 8, wobei die Zugkraft
anféanglich auf den Anfahrstrang iibertragen wird. Gegen Ende dieser Anfangsphase
wird die Kraft der Induktionsspule 18 kontinuierlich entsprechend der Hthe des
GieRBspiegels 33 elektrisch gesteuert. In diese Steuerung ist gegebenenfalls der
Antrieb fir die Richtungen 26 der Induktionsspule 18 und der Hubantrieb 31 fiir
die vertikalen Richtungen 32 mit einzubeziehen. Gegebenenfalls sind auch
Bewegungen des Vorratsbehdlters 3 in den Richtungen 26 bzw. des AusfluBrohres 13
in der Steuerung zu beriicksichtigen.
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Verfahren und Einrichtung zum HorizontalstranggieBen von fliissigen
Metallen, insbesondere von Stahl

Patentansopriiche

1. Verfahren zum HorizontalstranggieBen von fliissigen Metallen, insbe-
sondere von Stahl, bei dem das GiePBmetall in der gekiilhlten Horizontal-
stranggieBkokille unter dem EinfluR der Schwerkraft im Vorratsbehdlter
steht und auBerdem zusdtzliche, elektromagnetisch erzeugte Krdfte
auf das GieBmetall in GieBrichtung wirken,
dadurch cekennzeichnet,
da der Fliussigmetallspiegel im Vorratsbehdlter kontinuierlich zu-
mindest auf der Hohe des hochsten Punktes am Umfang des Kokillen-
querschnitts der an der EingieRoffnung wdhrend des GieRens offenen
HorizontalstranggieRkokille gehalten wird und daB die resultierende
elektromagnetische Axialkraft innerhalb der Lange der Horizontalstrang-
gieBkokille kontinujerlich auf eine GroRe geregelt wird, bei der dem
Flussigmetall im offenen Querschnitt der HorizontalstranggieBkokille
zumindest das Gleichgewicht gehalten, wdhrenddem der GieBstrang
kontinuierlich abgezogen wird.
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Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der GieBspiegel im VorratsgefdB um das Mehrfache der GieBquer-
schnittshohe der HorizontalstranggieBkokille iiber deren tiefstem Punkt
des GieBquerschnitts gehalten wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daR die elektromagnetische Kraft als RegelgroBe fiir die GieRgeschwin-
digkeit htoher als die Gleichgewichtskraft eingestellt und dann auf die
geforderte GieBgeschwindigkeit abwirts geregelt wird.

Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis
3, die im wesentlichen aus einem der HorizontalstranggieBkokille vor-
geschalteten Vorratsgefdl und einer um die Strangachse verlaufenden
elektrisch erregbaren Magnetspule besteht,

dadurch gekennzeichnet,

daB an dem VorratsgefaB (3) ein sich horizontal erstreckendes Aus-
fluRrohr (13) mit einem in die HorizontalstranggieRkokille (5) hinein-
ragenden Abschnitt (13a) vorgesehen ist, und daB sich die Magnetspule
(18) zumindest etwa auf den Ldngenabschnitt (20) des innerhalb der
HorizontalstranggieBkokille (5) befindlichen Abschnittes (13a) des
AusfluBrohres (13) erstreckt.

Einrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Magnetspule (18) die HorizontalstranggieBkokille (5) an der
EingieBoffnung (22) iiberragt.

Einrichtung nach den Anspriichen 4 und 5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Magnetspule (18) in den Richtungen (26) der Strangachse (14)
verstellbar gelagert ist.

sevee
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11.

Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daR das AusfluBrohr (13) an seiner AuRenfldche (28) zusammen mit
der Innenfldche (5a) der HorizontalstranggieBkokille (5) einen
Ringspalt (27) bildet.

Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB das AusfluBrohr (13) zumindest in seinem Miindungsbereich (16) eine
verjiingte AuBenkontur (15) aufweist.

Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnt,

daB das VorratsgefaB (3) in den Richtungen (26) der Strangachse (14)
anstellbar ist.

Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB das VorratsgefaB (3) in vertikaler Richtung justierbar ist.

Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB das VorratsgefdaBR (3) als VerteilergefdR fiir eine Mehrstrang-
gieBeinrichtung ausgebildet und im Abstand von zwei benachbarten
GieBadern jeweils mit einem Ausflulrohr (13) versehen ist.
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