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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine zu
dessen Ausiibung besonders vorteilhafte Einrich-
tung zum HorizontalstranggieBen von fliissigen
Metallen, insbesondere von Stahl, bei dem das
GieBmetall in der gekiihiten Horizontalstrang-
gieBmetall in der gekihlten Horizontaistranggie8-
kokille unter dem EinfiuB der Schwerkraft im Vor-
ratsbehdlier steht und auBerdem zusétzliche,
elekiromagnetisch erzeugte Krafte auf das GieB-
metall in GieBrichtung wirken wobei der Fliissigme-
talispiegel im Vorratsbehélter Gber der Horizontai-
stranggieBkokille gehalten wird (DE-B-12 86 747).

Das HorizontalstranggieBen erspart ein Biegen
des sich abkiihlenden GuBstranges in die Hori-
zontale, ebenso aufwendige, in die Hohe bauende
Geriiste. Dem SenkrechtgieBen mit anschlieBen-
dem Umienken, dem Ovalbogen- oder Kreisbo-
gen-GieBen gegeniber sind beim Horizontalgie-
Ben Biegekréafte nicht erforderlich.

Dem groBeren Aufwand an Geriisthohe bei
vertikal angeordneter
° gegeniber stoBt der HorizontalguB auf bestimmte
Schwierigkeiten, die insbesondere von der hori-
zontalen Lage des GuBstrangs wéhrend der Ab-
kiihlung des GieBmetalls herriihren. Das horizon-
tale GieBverfahren schlieBt nicht aus, daB der bei
der Erstarrung des Giemetalls entstehende Lun-
ker nicht wieder mit flissigem Metall gefiilit wird
und daB der Lunker in den oberen Querschnitt-
sbereich des Gieflstranges verschoben wird. Ver-
unreinigungen des GieBmetalls unterliegen einer
gewissen Unsymmetrie beim Entmischen und
Absetzen.

Die Einrichtungen zum Horizontalstranggieen
lassen mehrere Unzulanglichkeiten erkennen. So-
weit diese Einrichtungen nach dem Prinzip arbei-
ten, den Strang herauszuziehen, wobei GieBmetall
aus dem Vorratsbehdlter in die Horizontalstrang-
gieBkokille nachflieBt, ist die Verbindung von
VorratsgefaB und HorizontalstranggieBkokille
stets eine kritische Stelle an der Einrichtung. Je
nach den Eigenschaften des fliissigen GieBme-
talls, dessen GieBtemperatur Gber 1 500 °C betra-
gen kann, miissen hochbeanspruchte Einrich-
tungsteile, wie z. B. der Vorratsbehalter, das Aus-
fluBrohr, die HorizontalstranggieBkokille fir eine
Wiederinstandsetzung nach mehreren Abglssen
leicht zuganglich sein. Auf der anderen Seite
verbieten metallurgische Erfordernisse, die Ein-
richtungsteile so weit zu vereinfachen, daB bei-
spielsweise das GieBmetall nur in oben offenen
Rinnen vom Vorratsbehalter in die Stranggief3ko-
kille geleitet wird.

Es ist schon vorgeschlagen worden (DE-AS
1296 747, IPC B22D, 11/10), zur Zufuhr einer
metallischen Schmelze aus einem Vorratsbehalter
zwischen diesem und der HorizontalstranggieBko-
kille einen horizontalen Kanal vorzusehen, wobei
eine magnetische Pumpe um den Kanal angeord-
net ist. Zweck der magnetischen Pumpe ist es,
das filissige Metall in der HorizontalstranggieBko-
kille standig unter Druck zu halten, wodurch auch

Stranggielvorrichtung .
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ein hoher Fillungsgrad des Innenraums der Hori-

- zontalstranggieBkokille erzielt werden soll. Die

bekannte Lésung geht im Ergebnis davon aus,
daB man mit der vorgeschiagenen Gestaltung
auBerdem den sich gewohnlich im oberen Teil
des Produktes wahrend des Erstarrens bildenden
Hohiraum (Lunker) vermeiden oder zumindest
weitgehend verkleinern kdnne. Eine weitere Wir-
kung des Druckes in der HorizontalstranggieBko-
kille wird darin gesehen, daf der Warmeau-
stausch zwischen dem GieBmetall und den Wan-
den der HorizontalstranggieBkokille verbessert
wiirde und das Erstarren erleichtert werde.

Das bekannte Verfahren arbeitet zwar weitest-
gehend unter LuftabschiuB, so da8 Reoxidationen
des filissigen GieBmetalls nicht zu befiirchten
sind. Die Verbindung der HorizontalstranggieBko-
kille mit dem Vorratsbehéiter unter Anwendung
eines horizontalen Kanals aus hitzebestandigem
Material fithrt jedoch nicht nur zu relativ hohen
Warmeverlusten und zu einer ungtinstigen langen
Transportstrecke des fliissigen Metalls, sondern
auch zu einer unglinstigen Vorrichtung, die wah-
rend des Betriebs nur schwierig zu kontrollieren, -
zu handhaben und auBerdem stdrungsanfallig ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt die verfahren-
stechnische Aufgabe zugrunde, das GieBmetall
auf kiirzestem Wege, d. h. ohne Temperaturveriu-
ste, horizontal zu vergieBen, dabei enge und
lange Zuflhrungskanéle zu vermeiden, d.h. grofie
Mengen GieBmetall pro Zeiteinheit abzugieBen
und insbesondere den Fullungsgrad in der Hori-
zontalstranggieBkokille fir gréBere Kokillenquer-
schnitte noch weiter zu steigern, ferner die vor-
richtungstechnische Aufgabe, eine Unabhangig-
keit zwischen Vorratsbehdlter und Horizontal-
stranggieBkokille zu schaffen und dadurch eine
leichte Zuganglichkeit und Ausbaufahigkeit der
HorizontalstranggieBkokille und weiterer Einrich-
tungsteile zu erzielen.

Der verfahrenstechnische Teil der Erfindungs-
aufgabe wird dadurch geldst, daB der Flissigme-
talispiege! im Vorratsbehalter kontinuierlich zu-
mindest auf der Héhe des hichsten Punktes am
Umfang des Kokillenquerschnitts der an der Ein-
gieBoffnung wahrend des GieBens um ein Aus-
flussrohr zur Atmosphire offenen oszillierenden
HorizontalstranggieBkokille gehalten wird und
dafB3 die resultierende elektromagnetische Axial-
kraft innerhalb der Linge der Horizontalstrang-
gieBkokille kontinuierlich auf eine GréBe geregelt
wird, bei der dem Flissigmetall im offenen Quer-
schnitt der HorizontalstranggieBkokille zumindest
das 2wischen Ausflussrohr und Gleichgewicht
gehalien, wihrenddem der GieBistrang kontinuier-
lich abgezogen wird. Der besondere Vorteil dieser
MaBnahmen beruht auf der Erkenntnis, daB der
Flassigmetalisaule in einem beliebigen Langenab-
schnitt innerhalb der HorizontalstranggieBkokille
jeweils mit regelbarem Druck entgegengewirkt
wird und gleichzeitig die entgegenwirkende Kraft
teils als Druck der Fllissigmetallsdule im Vorrats-
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behiiter, teils als elektromagnetisch erzeugte
Axialkraft aufgebaut wird. Obgleich die Horizon-
talstranggieBkokille an der EingieB&ffnung unver-
schlossen ist, gelingt es aufgrund des vorgeschia-
~ genen Verfahrens, das GieBmetall in groen Men-

gen und auf eine sehr einfache Art zuzufihren.
Dabei ist der Zufuhrweg sehr kurz, so daB eine
sehr genaue Temperatursteuerung wéhrend des
AbgieBens eingehalten werden kann. Das GieBme-
tall ist ferner auch bei einem solchen Verfahren
nicht der Reoxidation durch den Luftsauerstoff
ausgesetzt. Das Verfahren gestattet eine problem-
lose Einspeisung des Fliissigmetalls in die Hori-
zontalstranggieBkokille.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren eignet sich
letztenendes zu einer nahezu vollkommenen Ab-
stimmung von Flissigmetalldruck, GieBgeschwin-
digkeit und elektromagnetischer Kraft innerhalb
der HorizontalstranggieBkokille.

Der EinfluB des Flissigmetalidrucks innerhalb
eines Langenabschnitts der Horizontalstrang-
gieBkokille bei den Abkiihlungsvorgéngen kann
auBerdem dadurch zuriickgedrangt werden, daB
der GieBspiegel im Vorratsgefa um das Mehrfa-
che der GieBquerschnittshbhe der Horizontal-
stranggieBkokille {ber deren tiefstem Punkt des
GieBquerschnitts gehalten wird.

Nach einer zusétzlichen Verbesserung des Ver-
fahrens wird vorgeschlagen, daB die elektroma-
gnetische Kraft als RegelgrdBe fiir die GieBge-
schwindigkeit hoher als die Gleichgewichtskraft
eingestellt und dann auf die geforderte GieBge-
schwindigkeit abwérts geregelt wird. Hierbei
wirkt die elektromagnetisch erzeugte Kraft dem
Fliissigmetalidruck innerhalb des VorratsgefaBes
entgegen, so daB der Fliissigmetalistrom aus dem
VorratsgefaB in gewiinschten Grenzen gebremst
werden kann.

Die Vorrichtung zur Ausiibung des erfindungs-
gemaBen Verfahrens besteht gattungsgemas im
wesentlichen aus einem der Horizontalstrang-
gieBkokille vorgeschalteten VorratsgefaB und ei-
ner um die Strangachse verlaufenden elektrisch
erregbaren Magnetspule.

Der vorrichtungstechnische Teil der Erfin-
dungsaufgabe wird darauf aufbauend dadurch
geldst, daB an dem VorratsgefaB ein sich horizon-
tal erstreckendes. AusfiuBrohr mit einem in die
oszillierende HorizontaistranggieBkokilie hinein-
ragenden Abschnitt vorgesehen ist wobei zwi-
schen Ausfiussrohr und HorizontalstranggieBko-
kille ein Spalt gebildet ist und daB sich die
Magnetspule zumindest etwa auf den Langenab-
schnitt des innerhaib der HorizontalstranggieBko-
kille befindlichen Abschnittes des AusfluBrohres
erstreckt. Diese Losung gewéhrleistet eine Unab-
hangigkeit von Vorratsbehaiter und Horizontal-
stranggieBkokille, die im Betrieb einer dauernden
Kontrollierbarkeit unterliegen. Ferner 16st diese
Anordnung erstmais die Aufgabe innerhalb einer
HorizontalstranggieBkokille eine Flissigmetall-
front zu bilden, d. h. ein horizontales Auslaufen
der einseitig offenen HorizontalstranggieBkokille
Zu vermeiden.

Die Vorrichtung kann weiter verbessert werden.
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Eine solche Verbesserung ergibt sich, wenn die
Magnetspule die HorizontalstranggieBkokille an
der EingieBoffnung Oberragt. Diese MaBnahme
gewabhrieistet, daB die Fllssigmetalifront den
Rand der EingieBoffnung an der Horizontalstrang-
gieBkokille nicht erreichen kann.

Die Einstellung der Flissigmetalifront und
gleichzeitig die Beeinflussung der am Ausgang
der HorizontalstranggieBkokille vorhandenen
Strangschalendicke kann auf der Grundlage eines
weiteren Merkmals noch verstdrkt werden.

Dazu ist vorgesehen, daB die Magnetspule in
den Richtungen der Strangachse verstellbar gela-
gert ist.

Die anzustrebende Konzentration des Induk-
tionsfeldes in dem Raum zwischen der Innenfla-
che der HorizontalstranggieBkokille und der Au-
Benflache des Einflilirohres wird ferner aufgrund
einer derartigen Gestaltung erzielt, daB das Aus-
fluBrohr an seiner AuBenflache zusammen mit der
innenflache der HorizontalstranggieBkokille einen
Ringspalt bildet. Die elektrischen Induktionskréafte
wirken hierbei in natirlicher Weise schon vorteil-
haft, als durch ihre Wirkung Warme zugeflhrt
und somit ein Erstarren in dem als Abdichtung
wirkenden Ringraum vermeiden werden kann.

Fiir die Bildung einer Strangschale innerhalb
der HorizontalstranggieBkokille wirkt unterstit-
zend, daB geméB einem anderen Erfindungsmerk-
mal das AusfluBrohr zumindest in seinem Miin-
dungsbereich eine verjingte AuBenkontur auf-
weist. Diese MaBnahme gewdéhrleistet, daB das
AusfluBrohr mit dieser Formgebung stets im filis-
sigen Metall arbeitet und die Bildung von Erstar-
rungszonen nicht beeintréchtigt.

BetriebsmaBig glinstig ist auBerdem, daB das
VorratsgefaB in den Richtungen der Strangachse
anstellbar ist. Die Anstelibarkeit ist hier im Sinn
einer Justierbarkeit in bezug auf die Horizontal-
stranggieBkokille und in bezug auf die Mdglich-
keit zu sehen, das VorratsgefaBl schnellstens aus
der HorizontalstranggieBkokille zu entfernen oder
umgekehnt, bei- GieBbeginn einzufiihren. Diese
Gestaltung sichert die vollkommene Zugénglich-
keit der HorizontaistranggieBkokille sowie die
getrennte Handhabung des VorratsgeféBes.

GleichmaBige Abkihliungsverhaltnisse bei glin-
stigen Bedingungen fiir das Zufiihren des Flassig-
metalls werden ferner dadurch erzielt, daB. das
VorratsgefaB in vertikaler Richtung justierbar ist.

Die vorgeschlagene Einrichtung kann schiieB-
fich noch in einem breiteren Bereich des Horizon-
talstranggieBens angewendet werden. Nach ei-
nem diesbeziiglichen Vorschlag ist das Vorratsge-
faB als VerteilergefaB fir eine MehrstranggieBein-
richtung ausgebildet und im Abstand von zwei
benachbarten GieBadern jeweils mit einem Aus-
fluBrohr versehen. Auch hier kdnnen die bereits
erwdhnten Merkmale als Verbesserungen der Er-
findung nitzlich sein.

Ein Ausflihrungsbeispiel des einrichtungstech-
nischen Teils der Erfindung ist in der Zeichnung
dargestellt und wird im folgenden néher beschrie-
ben. AuBerdem wird das erfindungsgemaBe Ver-
fahren anhand der Einrichtung beschrieben.
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Es zeigen :

Figur1 die Gesamtansicht einer Horizontal-
stranggieBanliage von der Seite gesehen.

Figur 2 einen senkrechten Querschnitt durch
die Partie von Vorratsbehalter, Horizontaistrang-
gieBkokille und Magnetspule im vergroBerten
Masstab.

Die HorizontalstranggieBanlage (Fig. 1) wird
aus der Gieflpfanne 1 Gber den AusguB 2 gespeist.
Das flissige Metall, wie z. B. Stahl, mit einer
Temperatur von iiber 1500 °C gelangt dabei in
das VorratsgefaBl 3, das mittels des Verschlusses
4 von der HorizontalstranggieBkokille 5 abtrenn-
bar ist. Der innerhalb der HorizontalstranggieBko-
kille 5 gebildete GuBstrang 6 wird in der Kiihizone
7 weitestgehend abgekihit und wahrend dieser
Zeit mittels des Treibgeriistes 8 transportiert und
dabei Uber den Rollgang 9 auf den Brennschnei-
droligang 10 beférdert und danach mittels der
Brennschneidmaschine 11 in Teillingen geschnit-
ten. Die abgeschnittenen Teillangen gelangen auf
der Querforderstrecke 12 in eine Weiterverarbei-
tung.

Das Vorratsgefa} 3 ist mit einem AusfiuBrohr 13
versehen (Fig. 2), das sich horizonial in das Innere
der HorizontalstranggieBkokille 5 erstreckt. Die
L.édnge des AusfluBrohres 13 richtet sich mittelbar
nach der pro Zeiteinheit zugefiihrten GieBmetall-
menge und unmittelbar nach den Abmessungen
der HorizontalstranggieBkokille 5. Das AusfluB-
rohr 13 ist der angewendeten Kiihlungsintensitat
in der HorizontalstranggieBkokille 5 und der zu
erwartenden Strangschalenbildung 6a entspre-
chend, die einen spitzen Winkel mit der Stran-
gachse 14 bildet, sich sietig verjlingend ausgebil-
det. Anstelle der verjiingten AuBenkontur 15 kann
auch eine absatzweise Verjiingung Anwendung
finden, die im Mindungsbereich 16 vorgesehen
wird. Das AusfluBrohr 13 besteht aus feuerfestem
Material, aus dem {blicherweise die Tauchaus-
gisse fir StahlstranggieBanlagen hergestelit
sind.

Die HorizontalstranggieBkokille 5 ist in bekann-
ter Art aus Kupfer hergestellt, wassergekiihit und
wird konzentrisch zur Strangachse 14 mittels des
Ostzillationsantriebs 17 hin- und herbewegt, um
den gebildeten Gufistrang 6 von der Innenflache
5a fortlaufend zu lésen.

Ebenfalls konzentrisch zur Strangachse 14
bzw. zur HorizontaistranggieBkokille 5 ist die
Magnetspule 18 angeordnet. Sie ist mit der oszil-
lierenden HorizontalstranggieBkokille 5 verbun-
den oder (wie gezeichnet) auf einem getrennten
Rahmen 19 befestigt, der die notwendigen An-
schliisse fiir die elektrische Energiezufuhr und
fur Kihiwasser aufweist. Die Magnetspule 18
erstreckt sich Gber den Langenabschnitt 20, der
gleichzeitia einen gewissen Abschnitt 13a des
AusfluBrohres 13 dberdeckt. Die im Sinn der
Erfindung mit einern « Uberdeckungsgrad » ange-
ordneten konzentrischen Langenabschnitte der
Magnetspule 18, der StranggieB3kokille 5 und des
AusfluBrohres 13 bilden praktisch ein « elektri-
sches Ventil », das den RiickfiuB von Fliissigme-
tall entgegen der Stromungsrichtung 21 verhin-
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dert.

Die an der EingieBdffnung 22 wahrend des
Betriebes offene HorizontalstranggieBkokille 5
wird aus Sicherheitsgriinden noch um einen be-
stimmten Betrag von der Magnetspule 18 Gber-
ragt. Dieser Betrag an Lange kann auch, je
nachdem, wo sich die Flissigmetallfront 23 ein-
stellt, noch nachtraglich geandert werden. Dazu
ist die Magnetspule 18 mittels Rollen 24 auf einer
zur Strangachse 14 parallelen Bahn 25 in den
Richtungen 26 anstellbar. Die elektroinduktive
Kraft kann hierbei auf den Ringspalt 27 konzen-
triert werden, der durch die Innenflache 5a der
HorizontalstranggieBkokille 5 und der AuBenfia-
che 28 des AusfluBrohrs 13 gebildet wird.

Eine andere Einstellbarkeit der Fliissigmetall-
front 23 ergibt sich ferner durch die Eintauchtiefe
des AusfluBirohres 13, das an dem Vorratsbehalter
3 befestigt ist. Wie gezeichnet, lagert der Vorrats-
behalter 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 vertika-
len Richtungen 32 hohenverstellbar ist. Die Ho-
henverstellbarkeit dient unter anderem zur mitti-
gen Einstellung des AusfluBrohrs 13 auf die Stran-
gachse 14. Wahrend des Betriebes kann eine
Nachstellung des AusfluBrohrs 13 in Richtung der
Strangachse 14 oder zu dieser senkrecht glinstig
sein, um einen gewiinschten Strémungsverlauf
des Fliissigmetalls innerhalb der Horizontal-
stranggieBkokille 5 zu erzeugen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird foigen-
dermaBen ausgeibt : Zu Beginn des GieBvorgan-
ges ist der HorizontalstranggieB-Ausgang 5b mit-
tels eines iiblichen Anfahrstrangkopfes verschlos-
sen und gegeniiber der Innenfliche 5a mittels
Dichtstoffen abgedichtet. Der VerschiuB 4 ist
ebenfalls geschlossen (wie gezeichnet). Sobald
das GieBmetall aus der GieBpfanne 1 in den
Vorratsbehalter 3 stromt und sich ein Giefispiegel
33 zumindest in der Hohe der Innenflache 5a der
HorizontalstranggieBkokille 5 gebildet hat, 6ffnet
der Verschlufl 4, und die induktionsspule 18 wird
eingeschaltet. Dabei bildet sich die Fllissigmetall-
front 23 aus. In dieser Phase erfolgt das Ausziehen
des sich bildenden GuBstranges 6 mittels des
Treibgeristes 8, wobei die Zugkraft anfanglich
auf den Anfahrstrang (bertragen wird. Gegen
Ende dieser Anfangsphase wird die Kraft der
Induktionsspule 18 kontinuierlich entsprechend
der Hohe des Gieflspiegels 33 elektrisch ge-
steuert. In diese Steuerung ist gegebenenfalis der
Antrieb flir die Richtungen 26 der Induktionsspule
18 und der Hubantrieb 31 fir die vertikalen
Richtungen 32 mit einzubeziehen. Gegebenen-
falls sind auch Bewegungen des Vorratsbehilters
3 in den Richtungen 26 bzw. des AusfluBrohres 13
in der Steuerung zu beriicksichtigen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum HorizontalstranggieBen von
flissigen Metallen, insbesondere von Stahl, bei
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dem das GieBmetall in der gekihiten Horizontal-
stranggieBkokiile unter dem EinfluB der Schwer-
kraft im Vorratsbehalter steht und auBerdem zu-
satzliche, elektromagnetisch erzeugte Krafte auf
das GieBmetall in GieBrichtung wirken wobei der
Flassigmetallspiegel im Vorratsbehalter Gber der
HorizontalstranggieBkokille gehalten wird, da-
durch gekennzeichnet, daB der Flassigmetallspie-
gel im Vorratsbehalter kontinuierlich zumindest
auf der Hohe des hdchsten Punktes am Umfang
des Kokillenquerschnitts der an der EingieBoff-
nung wahrend des GieBens um ein AusfluBrohr
zur Atmosphéare offenen oszillierenden Horizon-
talstranggieBkokilie gehalten wird und daB die
resultierende elektromagnetische Axialkraft in-
nerhalb der Lange der HorizontalstranggieBkokil-
le kontinuierlich auf eine GroBe geregelt wird, bei
der dem Flissigmetail im offenen Querschnitt
zwischen AusfluBrohr und der Horizontalstrang-
gieBkokille zumindest das Gleichgewicht gehal-
ten, wahrenddem der Gieflstrang kontinuierlich
abgezogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-

- kennzeichnet, daB der GieBspiegel im Vorratsge-
faB um das Mehrfache der GieBquerschnittshdhe
der HorizontalstranggieBkokille Gber deren tief-
stem Punkt des GieBquerschnitts gehalten wird.

3. Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die elektromagneti-
sche Kraft als RegelgroBe fir die GieBgeschwin-
digkeit hoher als die Gleichgewichtskraft einge-
stellt und dann auf die geforderte GieBgeschwin-
digkeit abwarts geregelt wird.

4. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach den Anspriichen 1 bis 3, die im wesent-
lichen aus einem der HorizontalstranggieBkokille
vorgeschalteten VorratsgefdB und einer um die
Strangachse verlaufenden elektrisch erregbaren
Magnetspule besteht, dadurch gekennzeichnet,
daB an dem VorratsgefaB (3) ein sich horizontal
‘erstreckendes AusfluBrohr (13) mit einem in die
oszillierende HorizontalstranggieBkokille (5) hin-
einragenden Abschnitt vorgesehen ist, wobei
zwischen AusfluBrohr (13) und Horizontalstrang-
gieBkokille ein Spait gebildet ist, und daB sich die
Magnetspule (18) zumindest etwa auf den Lange-
nabschnitt des innerhalb des Horizontalstrang-
gieBkokille (5) befindlichen Abschnittes des Aus-
fluBrohres (13) erstreckt.

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Magnetspule (18) die Hori-
zontalstranggieBkokille (5) an der EingieB6ffnung
(22) aberragt.

6. Einrichtung nach den Anspriichen 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Magnetspule
(18) in den Richtungen (26) der Strangachse (14)
verstellbar gelagert ist.

7. Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das AusfluBrohr
(13) an seiner AuBenflache (28) zusammen mit der
Innenflache (5a) der HorizontalstranggieBkokille
(5) einen Ringspalt (27) bildet.

8. Einrichtung nach den Ansprichen 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das AusfiuBrohr
(13) zumindest in seinem Mindungsbereich (16)
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eine verjingte AuBenkontur (15) aufweist.

9. Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Vorratsgefa3
(3) in den Richtungen (26) der Strangachse (14)
anstellbar ist.

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

11. Einrichtung nach den Anspriichen 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das VorratsgefaB
(3) als Verteilergefa fir eine MehrstranggieBein-
richtung ausgebildet und im Abstand von zwei
benachbarten GieBadern jeweils mit einem Aus-
fluBrohr (13) versehen ist.

Claims

1. Process for horizontal continuous casting of
liquid metals, especially of steel, the metal in the
cooled horizontal mould being influenced by the
gravity prevailing in the storage vessel as well as
by the electro-magnetically generated forces act-
ing onto the metal to be cast, namely in casting
direction, the level of the liquid metal in the
storage vessel being kept above that of the mould
characterised by : the level of the metal in the
storage vessel being constantly maintained at
least equivalent to that of the highest point on the
cross-sectional circumference of the mould, open
at the inlet and oscillating around the outlet pipe
which is open to the atmosphere during casting,
the resultant electro-magnetic axial force over the
length of the mould being consistently controlled
to a magnitude ensuring the liquid metal in the
open mould cross-section is at least held in
equilibrium while the strand is being continuously
withdrawn,

2. Process according to claim 1 characterised
by the casting level in the storage vessel being
held at a level many times the casting cross
section level of the horizontal continuous casting
mould above its lowest casting cross section
point.

3. Process according to claims 1 and 2, charac-
terised by the electro-magnetic force used as a
control variable for the casting rate being set
higher than the equilibrium force and then being
regulated down to the specified casting rate.

4, Equipment for implementing the process to
claims 1 to 3, essentially comprising a storage
vessel before a horizontal continuous casting
mouid and a magnetic coil, capable of being
excited electrically, arranged around the strand -
axis, characterised by the horizontally extended
outlet pipe (13) being arranged on the storage
vessel (3) in such manner that it partly protrudes
into the oscillating horizontal mould (5) to form a
gap between the pipe (13) and the mould, the
magnetic coil (18) extending at least as far as that
longitudinal section of the outlet pipe (13) which
protrudes into the mould (5).

5. Facility according to claim 4, characterised
by the magnetic coil (18) extending beyond the
horizontal continuous casting mould (5) at the
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inlet opening (22).

6. Facility according to claims 4 and 5, charac-
terised by the magnetic coil (18) being mounted
so that it may be adjusted in the directions (26) of
the strand axis (14). )

7. Facility according to claims 4 to 6, character-
ised by the outlet pipe (13) forming, on its outer
face (28), an annular gap (27) with the inner face
(5a) of the horizontal continuous casting mould
(5).

8. Facility according to claims 4 to 7, character-
ised by the outlet pipe (13) forming a tapering
contour (15) at least over its mouth section (16).

9, Facility according to claims 4 to 7, character-
ised by the storage vessel (3) being adjustable in
the directions (26) fo the strand axis (14).

10. Facility according to claims 4 to 8, charac-
terised by the storage vessel (3) being adjustable
in vertical direction.

11. Facility according to claims 4 to 9, charac-
terised by the storage vessel (3) being of dis-
tributor vessel design for use in a multi-strand
casting machine and being provided with one
outlet pipe (18) each spaced 10 .suit two
neighbouring casting strands.

Revendications

1. Procédé de coulée continue horizontale de
métaux liquides et notamment de l'acier par
lequel le métal & couler dans ia lingotiére de
coulée continue horizontale et refroidie est sou-
mis :

— d'une part, a linfluence de la force de
gravité dans la cuve d’alimentation,

— d'autre part a 'action exercée sur le métal
dans le sens de la coulée par des forces supplé-
mentaires engendrées électro-magnétiquement,
le niveau du métal liquide dans la cuve d'alimenta-
tion étant maintenu au-dessus de la lingotiere de
coulée continue horizontale.

Caractéristiques de ce procédé de coulée conti-
nue horizontale :

Le niveau du métal liquide dans la cuve
d’alimentation est constamment maintenu au
minimum au point le plus haut sur le pourtour de
la section de la lingotiére de coulée continue
horizontale oscillante et ouverte autour d’un tube
d’écoulement vers I'atmosphére c6té introduction
du métal pendant les opérations de la coulée ; la
force axiale électro-magnétique résultant a I'inté-
rieur de la longueur de la lingotieére de coulée
continue horizontale est réglée sur une valeur
maintenant au moins le métal liquide en équilibre
dans la section ouverte entre le tube d’écoule-
ment et la lingotiére de coulée continue horizon-
_ tale, pendant que s’effectue en continu |'extrac-
tion de la barre coulée.

2. Procédé suivant spécification 1, caractérisé
par le fait que le niveau de coulée dans la cuve
d'alimentation est maintenu a un multiple au-
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dessus du niveau de la section de coulée de la
lingotiére horizontale au point le plus bas de la
section de coulée.

3. Procédé suivant spécifications 1 et 2, carac-
térisé par le fait que la force électro-magnétique
en tant que valeur de réglage de la vitesse de
coulée est préréglée sur une valeur supérieure a
la force de maintien en équilibre et ajustée ensuite
vers le bas sur la vitesse de coulée requise.

4. Dispositif pour la mise en pratique du pro-
cédé suivant les exigences posées aux articles 1,
2 et 3 et comprenant essentiellement :

— une cuve d’'alimentation placée en amont de
la lingotiére de coulée continue horizontale
et

— une bobine électro-magnétique excitable
électriquement et entourant I'axe de la barre.

Caractéristiques :

a) Sur la cuve d’alimentation (3) est prévu un
tube d'écoulement (13) s’avangant a I’horizontale
avec une section pénétrant dans la lingotiére de
coulée continue horizontale et oscillante (5), un
espace se formant entre le tube d’écoulement
(13) et la lingotiére de coulée continue horizontale
(5).

b) La bobine d’'électro-aimant (18) s'étend au
moins sur la longueur a peu prés de la section du
tube d’écoulement (13) qui se trouve a l'intérieur
de la lingotiére de coulée continue horizontale
(5).

5. Dispositif suivant spécification 4, caractérisé
par le fait que la bobine d'électro-aimant (18)
dépasse la lingotiére de coulée continue horizon-
tale (5) a 'ouverture d’introduction du métal (22).

6. Dispositif suivant les spécifications 4 et 5,
caractérisé par le fait que la bobine d'électro-
aimant (18) est logée déplagable dans les sens
(26) de I'axe de la barre coulée (14).

7. Dispositif suivant les spécifications 4 a 6,
caractérisé par le fait que le tube d’écoulement
(13) laisse entre sa face extérieure (28) et la face
intérieure (5a) de la lingotiére de coulée continue
horizontale un espace annulaire (27).

8. Dispositif suivant les spécifications 4 a 7,
caractérisé par le fait que le tube d'écoulement
(13) présente au moins dans, la zone de sa sortie
(16) un contour extérieur (15) aminci.

9. Dispositif suivant les spécifications 4 a 7,
caractérisé par le fait que la cuve d'alimentation
(3) est positionnable dans les sens (26) de I'axe de
la barre coulée.

10. Dispositif suivant les spécifications 4 a 8,
caractérisé par le fait que la cuve d'alimentation
(3) est ajustable verticalement.

11. Dispositif suivant les spécifications 4 a 9,
caractérisé par le fait que la cuve d'alimentation
(3) est congue comme cuve de répartition pour un
dispositif de couiée continue & plusieurs jets et
munie d'un tube d'écoulement (13) & chaque
point correspondant a l'écartement entre deux
jets de coulée voisins.
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