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@) Verfahren und Anérdnung fiir das Anbinden eines neuen Giessstranges in-einer

Stranggiessaniage.

@ Flr das Verbinden des GieBstranganfanges beim
Angielen einer StranggieBanlage mit dem Ende ein-
es bereitgestellten Kaltstranges zwecks Zufilhren
des neuen GieBstranges zu nachgeschalteten Vor-
richtungen wird das Ende (I18) des Kaltstranges (12)
mit einer topfartigen, oben offenen und nach unten
zumindest weitgehend verschlossenen Verbindungs-
muffe (14) versehen. Diese Anordnung wird unterhalb
oder innerhalb einer StranggieBkokille (3) so an-
geordnet, daB die Verbindungsmuffe (14) mit ihrer
Oberkante abdichtend an der Unterseite der Strang-
gieBkokille (3) anliegt oder unter Bildung eines
auBerhalb der Verbindungsmuffe befindlichen Spal-
= traumes (28) innerhalb der Kokille (3) angeordnet ist,
<wobei zur vorlibergehenden Abdichtung gegeniiber
© SchmelzfluBaustritt nach unten zwischen dem Kalt-
Nstrangende (18) und der Verbindungsmuffe (14) eine
meischenplarte (33) aus einem abdichtenden
™= Dammstoff angeordnet ist. Im Innenraum der Verbin-
dungsmuffe (14) kénnen sich zusétzlich Schrotteile
befinden. Die mit der Verbindungsmuffe (i4) in
OBerGhrung kommende Schmelze erstarrt bevorzugt
Q. im Bersich des Muffenmantels (I5) und bildet dort
Liden Anfang einer Strangschale, die eine kraft-
schilssige Verbindung mit der Verbindungsmuffe -
(14) eingeht. Der so angebundene Giefstrang kann

dann aus dem Bereich der Kokille abgezogen wer-
den. innerhalb der Verbindungsmuffe (I14) kdnnen

Totrdume zum  Aufnehmen etwaiger Schie~
berflilimasse vor dem Eintreten der ersten Metall-
schmelze  vorgesehen sein. Die  Anordnung

ermdglicht ein schnelies Angiefen oder einen -
schnellen Chargenwechsel.
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Verfahren und Anordnung fiir das Anbinden eines neuen GieB8stranges in einer Stranggieganlage

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbin-
den eines neuen GiefBstranges 7
in siner StranggieBaniage mit einem Zwi-
schenbehéiter (Tundish) flir das flussige
Giefmetall, der in seinem Boden mit durch Ver-
schluBmittel verschliefbarer AusfluBdffnung verse-
hen ist, und mit einer unterhalb der Ausflufdffnung
angeordneten, gekihiten StranggieBkokille mit
Kokilleneintritt, ~Kokillenhohlraum und unterem
Kokillenaustritt, sowie gegebenenfalls mit einem
zwischen AusfluBd¥fnung und Kokille angsordneten,
in den Kokillenhohilraum hineinragenden Tauchrohr,
bei welchem (Verfahren) der Kokillenaustritt zumin-
dest weitgehend vorlibergehend verschlossen und
nach Offnen des Schieberverschlusses durch Er-
starren des zuerst aus der Ausflufdffnung ausge-
tretenen GieSmetalles eine Verbindung mit dem mit
Verbindungsmitteln versehenen Ende eines Kalit-
stranges hergestellt wird, worauf der Kaltstrang mit
dem angebundenen GieBstrang abgezogen wird.
Die Erfindung betrifft auch eine entsprechende An-
ordnung zum Durchflihren eines solchen Verfah-
rens.

Beim Stranggiefien dient die GieBkokille nicht
nur der Ausbildung einer bestimmten Quer-
schnittsgestalt des GieBstranges, sondern dadurch,
daB sie geklhit wird, erstarrt das schmelzflissige
Metall im Umfangsberesich des Stranges zu einer
sog. Strangschale, deren Vorhandensein das Wei-
terflihren des GieBstranges in die nachgeordnete
Treib-und Richtmaschine erst ermdglicht. Beim In-
betriebnehmen, d.h. beim AngieBen einer Strang-
giefanlage, ist es ohne HilfsmaBnahmen, wie sie
ihrer Art nach eingangs bereits erwdhnt wurden,
nicht mdglich, das Vorlaufende des neu gebildeten
GieBstranges mit seinem noch schmelzflissigen
Kern flir einen Weitertransport in die Treib-und
Richtmaschine zu handhaben. Der neue GieBstrang
muf daher an einen Kaltstrang angebunden wer-
den, mit dessen Hilfe er in die Treib-und Richtma-
schine weiterbewegt werden kann.

Wenn im Sinne der vorliegenden Erfindung
vom Anbinden eines neuen Giefistranges an einen
Kaltstrang gesprocheri™wird, so soll sich dieser
Vorgang sowoh! auf die erforderlichen Magnahmen
beim AngieBen, also Starten einer Strang-
giefanlage  beziehen, wie auch auf die
MaBnmahmen beim Chargenwechsel, wenn bei-
spielsweise wahrend des Betriebes der Aniage von
einer Giefilegierung auf eine andere {ibergegangen
werden soll.

Die aus der Praxis bekannte Vorgehensweise
beim Starten einer StranggieBaniage bestand darin,
eine bereits erstarrte Restlinge (beispielsweise von
einem friheren GieBvorgang) von gleicher Quer-
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schnittsgestalt wie der zu giefende Strang und
mdglichst gleicher Zusammensetzung, einen sog.
Kaltstrang, an seinem einen Ende mit einem Ver-
bindungsmittel, beispielsweise einem pilzartigen
Fortsatz, zu versehen, und dieses Ende des Kalt-
stranges als nachlaufendes Ende von unten in die
GieBkokille einzuflhren, und in dieser Stellung zu
halten. Durch das Einflhren des Kaltstranges in die
GieBkokille wurde deren Austritt gleichzeitig ver-
schiossen. Dann lie8 man das nach Offnen des
Schiebeverschlusses .zuerst in die GieBkokille
gelangende Metall sowsit erstarren, bis sich eine
formschiiissige Verbindung zwischen dem ersten
Giefmetall und den Verbindungsmittein des Kalt-
stranges gebildet hatte, um den so angebundenen
GieBstrang mittels des Kaitstranges der Treib-und
Richtmaschine zuzufihren.

Diese Vorgehensweise hat den Nachteil, das
zum Ausbilden einer formschilissigen Verbindung
zwischen dem GieSmetall und dem Kaltstrang der
Kern des GieBistranganfanges erstarren mubfte.
Zwar unterstlitzt der Kaltstrang das Abkiihlen am
GieBstranganiang, es ist jedoch eine
verhditnismaBig lange Zeit nach Offnen des
Schieberverschiusses  erforderlich, bis  der
GieBstrang der Richtmaschine zugefiihrt werden
kann. Dies ist bei gefffnetem Schieberverschiuf
des Zwischenbehdlters von erheblichem Nachteil.

Haufig wird beim Stranggiefen Uber dem ge-
schiossenen SchieberverschiuB des Zwi-
schenbehdlters eine sandférmige Schie-
berfllimasse angeordnet, die das Einbringen des
geschmolzenen Metalies in den Schieberspalt ver-
hindern soll. Beim Angiefen der Anlage und Offnen
des Schieberverschiusses tritt somit zuerst diese
Schiebertfilimasse aus der AusfluB&finung des Zwi-
schenbehdlters aus und gelangt in die Giefkokille.
Durch Aufprall und Turbulenz der unmittelbar nach-
folgenden Metallschmelze wird dieser auf das Kalt-
strangende gelangte Sand aufgewirbelt und verun-
reinigt nicht selten einen betrdchtlichen Anfangsab-
schnitt des GieBstranges, der somit verworfen wer-
den muB. Bei der bisherigen Vorgehensweise zum
Anbinden eines Giefistranges ist es nicht mdglich,
den Sand aus dem Anbindebereich des
GieBstranges zu beseitigen.

Der Ubergang von einer GieBlegierung zu einer
anderen Giefllegierung wahrend des Betriebes der
StranggieBanlage kann kontinuierlich vorgenommen
werden, indem der Zwischenbehilter wvor voli-
stdndigem Verbrauch der vorhergehenden Fuilung
mit der neuen Legierung beschickt wird. Dies flhrt
zwar nicht zu einer Produktionsunterbrechung, aber
zu einem unerwinschten Ubergangsabschnitt im
GieBstrang, der verworfen werden muf und zu die-
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sem Zweck nur schwer identifizierbar ist. Es wird
daher bevorzugt, den Zwischenbehilter vor Be-
schicken mit der neuen Legierung leerzuarbeiten.
Dies fUhrt jedoch zu einer Unterbrechung im Pro-
duktionsfluB. Nach bekannter Vorgehensweise
muBte hier wieder mit einem Hilfs-Kaltstrang gear-
beitet werden, was zu erheblichen Verlusten an
Produktionszeit fihrte. )

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Anordnung zum Anbinden ein-
es neuen GieBstranges in einer StranggieBanlage
vorzuschlagen, die in erster Linie darauf gerichtet
sind, den Anbindevorgang zu beschieunigen, in
speziellen  Ausflhrungsformen aber auch die
Méglichkeit bieten sollen, einerseits die nachteiti-
gen Einflisse eventueil verwengster Schie-
berfillmasse zu minimieren und/oder den
Ubergang beim Chargenwechsel wesentlich zu ver-
einfachen und zu beschieunigen.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs bezeichneten Art
dadurch gel®st, daB als Verbindungsmittel zwi-
schen dem Kaltstrang und dem GieBstrang eine am
Kaltstrangende befestigbare, oben offene und an
ihrem unteren Ende zumindest weitgehend ver-
schiossene hohie Verbindungsmuffe verwendet
wird, deren Wandquerschnittsgestalt der Quer-
schnittskontur des Kokillenhohlraumes #hniich ist,
und dere Kokillenaustritt mittels dieser Verbin-
dungsmuffe im wesentlichen verschiossen wird. Die
erfindungsgem&Be Anordnung ist in entsprechen-
der Weise gekennzeichnet.

Es hat sich Uberraschenderweise gezeigt, daB
es nicht erforderiich ist, am Kaltstrangende zum
Teil mit erheblichem Aufwand zentrale Verbin-
dungsmittel mit Hinterschneidungsflachen vorzuse-
hen, die eine formschlUssige Verbindung mit dem
GieBmetall nach dessen Erstarren eingehen, son-
dern daB es vorteilhafter ist, Verbindungsmitte! vor-
zugeben, die aus einem schalsn-oder hilsenartigen
Umfangsmuffenteil bestehen, der quasi einen vor-
bereiteten Ansatz fUr das Ausbiiden der den
GieBstrang stabilisierenden Strangschale darstellt.
Nach klrzester Zeit entsteht so eine kraft-
schilissige Verbindung, die das Abziehen des
neuen GieBstranges gestattet. Der Mantel der Ver-
bindungsmuffe soll dabei vorzugsweise von glei-
cher Zusammensetzung sein wie das GieBmetall
selbst. Die Dicke des Muffenmantels ist dabei so
zZu bemessen, daf durch das schmelzfliissige
Giefmetall kein vollstindiges Aufschmelzen des
Muffenmantels erfoigt, sondern umgekehrt vom
Muffenmantel eine Kihiwirkung ausgeht, und sei
dies auch durch Schmelzwirmeverbrauch beim
teilweisen Anschmelzen der Verbindungsmuffe, die
somit den ersten Abschnitt der sich ausbildenden
Strangschale darstellt. Zur ErhShung des Sch-
melzwirmeverbrauches kénnen zusitziich Schrot-
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teile in der Verbindungsmuffe angeordnet werden,
die ebenfalls vorzugsweise die Zusammensetzung
des GieBmetalles haben. Die erfindungsgem&Be
Vorgehensweise arbeitet funktionssicher und er-
laubt das Starten einer StranggieBanlage in einer
Zeitspanne von 10 Sekunden und weniger.

Bei bevorzugter AusfUhrungsform der erfin-
dungsgemé&Ben Anordnung wird die Verbindungs-
muffe dadurch problemics am Kaltstrangende befe-
stigt, daB der Kaltstrang selbst oder ein mit ihm
verbundener Verldngerungszapfen durch eine ents-
prechende Offnung im Boden der Verbindungs-
muffe in deren inneres hineingeflihrt und dort mit
sinem Querbolzen festgesetzt wird, der sich durch
eine Querbohrung im Ende des Kaltstranges oder
dessen Verldngerungszapfen erstreckt. Eine solche
Querbohrung ist das einzige Mittel, weliches zur
Verbindung mit der Muffe vorgesehen werden mua.
Zur Befestigung reicht es aus, wenn der Querbol-
zen so lang ist, daB sich seine (iberstehenden
Endén am Boden der Verbindungsmuffe abstiitzen.
Bei Verwendung dieser Verbindungsart mu die
Verbindungsmuffe natlrlich zuerst soweit auf den
Kaltstrang aufschiebbar sein, daB der Bolzen ein-
schiebbar ist, um sie dann soweit zurlickzu-
schieben, bis die Bolzenenden gegen ihren Boden
anliegen. ZweckmaBiger ist es, einen Querbolzen
zu verwenden, der in gegenUberliegenden Bohrun-
gen der Muffenwand gelagert ist. Einmal kann bei
einer solchen Ausflihrung die Muffe unmittelbar in
ihre richtige Position gebracht werden, andererseits
ist der Querbolzen auf diese Weise von auBen
zugénglich, so daB er, wenn der Kaltstrang seine
Aufgabe erflllt hat, eventuell von auBen wieder
herausgeschiagen werden kann.

Es kann zweckmiBig sein, die Verbindungs-
muffe in einer solchen Position mit dem Kaltstrang
zu verbinden, daB sich sein Ende Uber einen nicht
unerheblichen Bereich der Muffenlinge in deren
Inneres hineinerstreckt. In erster Linie trdgt bei
einer solchen Anordnung das Kaltstrangende selbst
auch zur Kihlung des ersten, in die Muffe eintre-
tenden GieBmetalles bei. Weist andererseits das
Kaltstrangende oder dessen Fortsatz einen gerin-
geren Durchmesser auf als der Innendurchmesser
der Muffe, so wird hierdurch unterhalb der Ober-
kante des Kaltstrangendes ein Ringraum gebiidet,
in den zuerst der Schiebersand aus dem Zwi-
schenbehilter eintreten kann. Es kann zweckmapig
sein, zum Entfernen dieses Sandes sogar
zusétzlich eine Sandaustrittsdffnung im Ringraum-
boden der Verbindungsmuffe vorzusehen, die eve-
ntueil sogar aus einem Ringspalt bestent, der
dadurch erzeugt wird, daB die Boden&ffnung der
Verbindungsmuffe etwas gréBer gehalten wird als
der Querschnitt des Kaltstranges. Wird der Rin-
graum um das Kaltstrangende herum jedoch zur
Unterstlitzung der Kihlwirkung mit Schrotteilen
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geflillt, ist eine zusdtzliche Sandaustritts&ffnung
kaum erforderiich, da der Sand unmitielbar zwi-
schen die Schrotteile gelangt und dem Aufprall des
eintretenden . GieBmetalls entzogen wird, so daB
eine Verwirbelung des Sandes in das fliissige Me-
tall nicht mehr erfolgen kann. Besonders
zweckmifig kann es sein, den Ringraum um das
Kaltstrangende oberhalb der eingelegten Schrot-
teile zusitzlich mit einem Metallgitter abzudecken,
welches vorzugsweise ebenfalls die Zusammenset-
zung des GieSmetalles aufweist.

Bei einer ersten grundsiizilichen Variante der
erfindungsgemégBen Anordnung weist die Verbin-
dungsmuffe einen_lichten Querschnitt auf, der zu-
mindest gleichgroB8 und gleichgestaitet ist wie der
Querschnitt des Kokillenaustritts. ¢ Bei dieser
Variante wird die Verbindungsmuffe mit dem in ihr
gelagerten Kaltstrangende und der gegebenenfalls
vorhandenen Schrotifiillung mit ihrer Oberkante
den Kokillenaustritt umgebend gegen die Untersei-

te der Kokille angelegt und in dieser Stellung ge- "

halten. Hierdurch wird gleichzeitig der Kokillenau-
stritt abgeschiossen. Da die Verbindungsmuife bei
dieser Ausflhrungsform einen verhdltnism&Big
grofen Durchmesser aufweist, braucht das Kait-
sirangende hier nicht mit einem
Verldngerungszapfen versehen zu werden, sondern
kann unmittelbar durch eine entsprechende
Offnung im Boden der Verbindungsmuffe in diese
hineingefiihrt sein.

Wiahrend es bei der bekannten Vorgehens-
weise erforderlich war, einen Kaltstrang zu verwen-
den, dessen Querschnitt im wesentlichen dem
Querschnitt des Kokillenhohlraumes entsprach, und
seibst bei Beachiung dieser Vorschrift der Kokille-
naustritt nur unvollkommen verschiossen werden
konnte, kommt es bei der hier beschriebenen
Variante der erfindungsgemidBen Anordnung auf
den Querschnitt des verwendeten Hilfs-Kaltstranges
nicht an, da die Abdichtung durch die Oberkante
der Verbindungsmuffe erzielt wird. Der Kaltstrang
muB lediglich geeignet sein, zusammen mit dem
GieBstrang der Treib~und Richtmaschine zugefiihrt
werden zu kénnen.

Insofern bei dieser Ausfihrungsform der Quer-
bolzen durch das Kaitstrangende in der Wand der
Verbindungsmuffe gelagert ist, braucht der Boden
der Verbindungsmuffe nicht notwendigerweise an
dieser befestigt zu sein. Er kann seinerseits am
Kaltstrang befestigt sein. Zur besseren Einbindung
des Giefmetalls kann beispielsweise ein Boden
vorgesehen werden, der einen gewissen Spaltab-
stand von der Unterkante des Muffenmantels auf-
weist und dessen Durchmesser grdBer ist als der-
jenige des Muffenmantels, so daB der Boden
ringférmig Uber diesen vorsteht. Um hierhergelan-
gende Metallschmelze zu kihilen, ist es bei einer
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solchen Anordnung vorteilhaft, auch auf dem
ringférmigen Bodeniiberstand Schrotteile anzuord-
nen, oder sogar eine den SchmelzfiuB begren-
zende Asbestschnur.

Bei einer zweiten grundsétzlichen Variante der
erfindungsgem&Ben Anordnung weist die Verbin-
dungsmuffe einen Querschnitt auf, der es gestattet,
daB die Muffe in das Innere des Kokillenhohirau-
mes eingeschoben wird. Bevorzugt wird hierbei
-eine solche Ausflihrung gewdhit, bei der zwischen
AuBenfliche der Muffenwand und der Innenfliche
des Kokillenhohlraumes ein gewisser Spaltabstand
verbleibt. Der Kaltstrang weist bei dieser
-Ausflhrungsform zweckmiBigerweise einen Quer-
schnitt auf, der in etwa dem Kokillenhohiraum bzw.
dem GieBstrang entspricht, oder etwas geringer ist.
Hierbei ist es vorteilhaft, wenn das Kaltstrangende
mit einem Verldngerungszapfen versehen ist, der in
das Innere der Verbindungsmuffe hineinragt. Der
Verldngerungszapfen kann in einer axialen Bohrung
im Kaltsfrangende seinerseits durch einen Siche-
rungsbolzen festgelegt sein. Bei entsprechendem
Querschnitt des Kaltstranges braucht hier kein ge-
trennter Muffenboden vorgesehen zu werden, da
die den  Verldngerungszapfen  umgebende
Stirnfliche des Kaltstrangendes als solcher dienen
kann, flllf jedoch auch der Kalistrang den
Kokillenquerschnitt nicht volistdndig aus, kann es
erforderlich sein, zwischen Kaltstrangende und Ver-
bindungsmuffe eine Zwischenplatte anzuordnen,
die bis zur Anlage gegen die Innenwand des Kokil-
lenhohiraumes kragenartig Uber den Muffenumfang
vorsteht. Diese Zwischenplatte dient der unteren
Abdichtung des die Verbindungsmuffe umgeben-
den Ringraumes. Um die Anordnung mit einer sol-
chen Zwischenplatte problemlos in den Kokillen-
hohiraum einfUhren zu kénnen, ist die Zwi-
schenplatte vorzugsweise als eine eine gewisse
Nachgiebigkeit aufweisende Ddmmplatte ausgebil-
det, die aus verschiedenen geeigneten Materialien
bestehen kann. Der Uberstehende Rand der
D&mmplatte kann zum Kiihlen von in den Spal-
traum auBerhalb der Verbindungsmuffe gelangen-
der Metallschmelze zusdtzlich mit Schrotteilen be-
legt sein.

Bei dieser Ausflihrungsform der erfindungs-
gemifen Anordnung zum Anbinden des neuen
GieBstranges gelangt das schmelzflussige Metall
beim AngieBen nicht nur in den Innenraum der
Verbindungsmuffe, sondern, wie bereits erwidhnt,
auch in den Spaltraum zwischen der Verbindungs-
muffe und der Kokillenwand. Die dort eindringende
Schmelze wird von zwei Seiten gekihlt. ndmiich
einerseits durch die gekihlie Kokillenwand und an-
dererseits durch das Wandmaterial der Verbin-
dungsmuffe. Dieses Wandmaterial vermindert wei-
ternin den ‘WarmefluB aus der Schmelze im Inne-
ren der- Verbindungsmuffe zur gekUhlten Kokillen-
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wand hin, so daB durch diese Anordnung beson-
ders schnell ein Strangschalenansatz gebildet wird,
der ein unmittelbares ZufUhren der Anordnung zur
Treib-und Richtmaschine gestattet.

Die gesamte Anordnung aus Kaltstrang und
Verbindungsmuffe kann zwar fertig zusammenge-
setzt von unten in die StranggieBkokille eingefiihrt
werden, in der Praxis hat es sich jedoch als
zweckmaBig erwiesen, den von unten heranbeweg-
ten Kaltstrang zuerst durch die StranggieBkokille
soweit hindurchzuflhren, da8 er aus der Ein-
trittsOffnung herausragt, dann die Zwischenplatte
und die Verbindungsmuffe auf das Kaltstrangende
aufzusetzen, die Anordnung durch den Querboizen
2u verbinden und dann nach unten in das Innere
des Kokillenhohiraumes zurlickzubewegen. Es ist
seibstversténdlich, daB ein eventuell in der Strang-
gieBanlage verwendetes Tauchrohr zuvor aus dem
Kokilleneintritt entfernt werden mu8, um es nach
Abwirtsbewegen der Verbindungsanordnung wie-
der in Position zu bringen. .

Die insoweit beschriebene Anordnungsvariante
signet sich in besonderem MaBe auch flUr das
Anbinden des neuen GieBsiranges bei einem Char-
genwechsel. Hierflr muB bei Leerwerden des Zwi-
schenbehéliters der GieBsirang angehalten werden,
so daB sein nachiaufendes Ende noch in der
StranggieBkokille verbleibt. In das GieBstrangende
mit noch schmelzfilissigem Kern wird dann unmit-
telbar ein Verldngerungszapfen oder eine vorberei-
tete Anordnung aus Verbindungsmutfe, Zwi-
schenplatte und Veridngerungszapfen mit den
Veridngerungszapfen eingeflhrt. Wihrend der
Neubeschickung des Zwischenbehiiters wird das
Strangende um den Verldngerungszapfen fest, so
daf dieser in das Strangende eingebunden wird.
Flr das Wiederanfahren der Anlage und Anbinden
des neuen GieBstranges kann dann, wie oben be-
schrieben, die erfindungsgemdBe Anordnung in
Funktion treten. Auf diese Weise wird ein sehr -
schneller Chargenwechsel erreicht. Aus Griinden

einheitlicher  Definition im erfindungsgemiBen
Sinne sei auch bei dieser Vorgehensweise das
nachlaufende Ende des vorhergehenden

GieBstranges als Kaltstrang bezeichnet, auch wenn
es kein nur hilfsweise verwendeter Kaltstrang ist
und noch keineswegs vollsténdig in den erstarrten
Zustand Ubergegangen zu sein braucht.

Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis
auf die schematischen Figuren der anliegenden
Zeichnung noch néher eridutert. Darin zeigen:

Fig. | die prinzipielle Darstellung einer
StranggieBaniage mit einer ersten Variante der er-
findungsgemaBen Anordnung,

Fig. 2 eine vergréferte Schnittdarstellung
des Bereiches A aus Fig. |,

Fig. 3 einen Querschnitt entlang der Linie B-
B in Fig. 2,
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Fig. 4 eine zweite Variante einer erfindungs-
gemégBen Anordnung im Langsschnitt,

Fig. 5 einen Querschniit entlang der Linie C-
C in Fig. 4,

Fig. 6 eine dritte Variante der erfindungs-
gemé&Ben Anordnung und

Fig. 7 einen Querschnitt durch die Anord-
nung nach Fig. 6.

Die in Fig. | ausschnittsweise Darsteliung einer
StranggieBanlage zeigt im grundsitzlichen Aufbau
eine Pfanne |, einen Zwischenbehilter oder Tun-
dish 2 und eine StranggieBkokille 3. Der Zwi-
schenbehélter 2 ist in seinem Boden mit einer
AusfluBéffnung 4 mit Schieberverschiu8 5 flir das
fliissige Metall versehen.  Anstatt eines
Schieberverschlusses 5 kann auch ein Stpfver-
schluB bzw. ein Schieber-und StopfverschiuB oder
ein anderes VerschluBmitiel verwendet werden. Die
Anlage dient vornehmlich der Erzeugung von
StahlguB. Die StranggieBkokille 3 weist einen Kokil-
ieneintritt 6, einen ~Kokillenaustritt 7 und einen
Kokillenhohiraum 8 auf. Die nur im Ausschnitt dar-
gestelite StranggieBkokille 3 ist um den Kokillen-
hohiraum 8 herum von einem Kithimittel 9 umflos-
sen. Uber dem Schieberverschiu 5 des Zwi-
schenbehélters 2 ist eine Schieberfiilimasse 10, im
wesentlichen eine bestimmte Sandmischung an-
geordnet, die bei geschlossenem Schieber 5 ver-
hindern soll, daB die im Zwischenbehilter 2 befind-
liche Metalischmelze 1l in den Schiebermechanis-
mus gelangt und diesen verlegt.

Unterhalb des Kokillenaustritts 7 ist, umgeben
von dem strichpunktierten Kreis A, eine erfindungs-
geméBe Anordnung zum Anbinden eines neuen
GieBstranges dargestellt, zu der ein lediglich mit
seinem Ende dargestellier Kaltstrang 12 gehdrt.
Beim AngieBen der Anlage gelangt nach Offnen
des Schieberverschiusses 5 die Metallschmelze ||
aus dem Zwischenbehilter 2 in den durch die
erfindungsgem&Be Anordnung A vorlibergehend
unten verschlossenen Kokillenhohiraum 8, um mit
ihrem vorlaufenden Ende eine im einzelnen noch
2u beschreibende Verbindung mit dem Kaltstrang
12 einzugehen, mit dessen Hilfe der aus der Sch-
melze |l gebildete neue GieBstrang in eine (nicht
dargestellte) nachgeschaltete Treib-und Richtma-
schine abgezogen wird.

Eine erste Ausfihrungsform einer erfindungs-
geméBen Anordnung, die sich in der Position des
Kreises A in Fig. | befinden kann, ist in den Fig. 2
und 3 im einzelnen dargestellt. In Anlage gegen die
Unterseite I3 der Stranggiefkokille 3 befindet sich
emne Verbindungsmuffe 14, die aus einem Muffen-
mantel 15 und aus einem Muffenboden 16 besteht.
Der Mutfenmantel 15 weist einen lichten Querschnitt
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auf, der mit demijenigen des Kokillenaustritts 7
Ubereinstimmt, und die Verbindungsmuffe 14 ist
deckungsgleich mit dem Kokillenaustritt 7 unter der
Kokille 3 angeordnet.

Der Muffenboden 16 weist eine Bodendffnung
17 auf, durch die hindurch der Kaltstrang 12 mit
seinem Ende 18 von unten her um ein Stiick in das
innere der Verbindungsmuffe |4 eingefiihrt ist. In
einer Querbohrung 19 des Kaitstrangendes 18 ist ein
Querboizen 20 angeordnet, dessen Uberstehende
Enden gegen den Muffenboden 16 anliegen, und
durch den das Kaltsirangende 18 an einem Verlas-
sen der Verbindungsmuffe 14 gehindert ist. Die
Bodendffnung 17 Jim Muffenboden 16 weist einen
etwas gréBeren Querschnitt auf ais das Kaltstran-
gende 18, so daB ein Ringspalt 2] verReibt, der, wie
weiter unten noch beschrieben wird, als Sandau-
strittsdffnung dient.

Der Muffenmantel I5 kann mit Befestigungsmit-
teln versehen sein, die die feste und abdichtende
Positionierung der Verbindungsmuffe 14 unterhalb
der StranggieBkokille 3 ermdglichen. Gesignete
Befestigungsmiitel stehen im Stand der Technik
zur Verfligung. Angedeutet sind im Muffenmantel
15 lediglich Nuten 22, in welche (nicht gezeigte)
Befestigungshaken oder Klammern eingreifen
kdnnen. im Inneren der Verbindungsmuife 14 sind
einige Schrotteile 23 angeordnet.

Wird beim AngieBen der StranggieBaniage der
SchieberverschluB 5 des Zwischenbehiiters in Fig.
| gebfinet, so gelangt zuerst die rieselfihige Schie-
berflilmasse 10 in die Verbindungsmuffe 14, und
innerhalb dieser zwischen den Schrotteilen 23 hin-
durch auf den Boden der Verbindungsmuffe 14, von
wo aus zumindest der wesentliche Teil des Sandes
durch die Sandaustritts6ffnung 21 aus der Verbin-
dungsmuffe nach unten austreten kann. Jedenfalls
ist die innerhalb der Verbindungsmuffe verbiei-
bende und weitgehend durch die Schrotteile 23
abgedeckte Sandmenge so gering, daB sie durch
das ihr nachfolgende schmelzflissige Metall bei
dessen Aufprali in der Verbindungsmuffe nicht un-
mittelbar erreicht wird, weswegen eine Verunreini-
gung des Metalles durch den Schieberfiillsand ver-
hindert wird. Die dichte Anlage der Verbindungs-
muffe 14 an der Unterseite 13 der GieBkokille 3
verhindert einen Austritt der Metallschmelze aus
der Kokille und der Verbindungsmuffe. Die erste, in
die Verbindungsmuffe 14 eintretende Metall-
schmeize wird durch die Muffenwand 15 und die
Schrotteile 23 sowie das Kaltstrangende I8 selbst,
deren versuchtes Aufschmeizen Schmelzwirme
verbraucht, gekihit. so da8 sich vornehmlich paral-
lel zum Muffenmantel, diesen einbeziehend eine
Strangschale bildet, die zu einer kraftschilssigen
Verbindung zwischen der Muffe und dem
Giefistrang flihrt, so daB nur wenig spiter der Kalt-
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strang 12 mit der Verbindungsmuffe 14 und dem an
dieser angebundenen Giefistrang der Richima-
schine zugeflihrt werden kann, wodurch der konti-
nuierliche Giefvorgang begonnen wird.

Die Querschnittsdarstellung der Fig. 3 |48t er-
kennen, dag die GieBkokille 3 im
Ausflihrungsbeispiel einen kreisrunden Querschnitt
aufweist. Flir den Fachmann ist es jedoch erkenn-
bar, daB die Kokille je nach dem Erzeugnis, wel-
ches hergestellt werden soll, verschiedenste Quer-
schnittskonfigurationen aufweisen kann, und dag
die erfindungsgem&Be Anordnung an jede dieser
Querschnittskonfigurationen angepaBt werden kann,
indem der Muffenmantel 15~ginen entsprechenden
Querschnitt aufweist, oder auch einen Querschnitt,
der geringfligig gr&Ber ist als der Querschnitt des
Kokillenaustrittes. Der fUr die dargestellte Anord-
nung hilfsweise verwendste Kalistrang hat einen
wesentlich geringeren  Querschnitt als der
GieBstrang, der hier im Beispiel sogar rechteckig
ausgebildet ist. Hierauf kommt es jedoch nicht
wesentlich an. Voraussetzung ist nur, daB der hilfs-
weise verwendete Kaltstrang der Richtmaschine zu-
geflhrt werden kann.

Die in den Fig. 4 und 5 dargestelite erfindungs-
gem&Be Anordnung weicht von derjenigen gemis
den Fig. 2 und 3 in einigen Merkmalen ab, die im
folgenden beschrieben werden sollen, im {ibrigen
sind Teile, die denjenigen der Fig. 2 und 3 entspre-
chen, mit gleichen Bezugszeichen bezeichnet.

Bei der Anordnung gemiB Fig. 4 ragt das
Kaltstrangende 18 weiter in die Verbindungsmuffe 14
hinein als bei der Anordnung nach Fig. 2. Gehalten
ist das Kaltstrangende 18 durch einen verlédngerten
Querbolzen 24, der mit seinen Enden ein Stiick
oberhalb des Muffenbodens in gegeniiberliegenden
Bohrungen 25 im Muffenmantel 15- gelagert ist.
Durch das tiefere Einfihren des Kaltstrangendes 18
entsteht um dieses herum ein vertiefter Ringraum
26 unterhalb der Oberkante des Kaltstrangendes 18
in der Verbindungsmuffe 4. Dieser Ringraum ist
teilweise mit Schrotteilen 23 angefiilit, und ober-
halb der Schrotteile mit einem Metallgitter 26 abge-
deckt.

Die beim AngieBen der Stranggiefanlage zu-
erst aus dem Zwischenbehilter austretende Schie-
berfllimasse 10 gelangt durch das Metallgitter 26
zwischen die Schrotteile 23 im Ringraum 26 und ist
somit dem unmittelbaren Anprall durch die nachfol-
gende Metallschmelze entzogen. Eine Sandau-
stritts6ffnung ist bei dieser Ausfiihrungsform nicht
unbedingt erforderlich. kann aber zusitziich auch
noch vorgesehen werden. Schrottetle und Metaligit-
ter, die vorzugsweise die gleiche Zusammenset-
zung aufweisen wie das Giefmetall, tragen zur
Klhlung der Metalischmelze im unteren Bereich
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der Verbindungsmuffe bei. Im Ubrigen erfolgt der
Anbindungsvorgang des neuen Giefstranges wie in
Verbindung mit den Fig. 2 und 3 bereits be-
schrieben.

Es kann zweckmiBig sein, den Muffenboden 18
in gewissem Spaltabstand vom Muffenmantel 15
anzuordnen. Durch diesen Spalt eventuell austre-
tende geringe Mengen an Metalischmeize werden
durch den auf dem Muffenboden 16 aufliegenden
Asbestschnurring 27 aufgehalten. Zu diesem
Zweck ist der Muffenboden gréBer als der
AuBenquerschnitt des Muffenmantels. Uberdies ist
er abweichend vom Muffenmantel quadratisch aus-
gebildet. Diese Formgebung kann aus Herstel-
lungsgriinden zweckmiBig sein.

Eine grundséizlich andere Austlihrungsform
der erfindungsgemaBen Anordnung ist in den Fig.
6 und 7 dargestellt. Die hier verwendete Verbin-
dungsmuffe 14 besteht allein aus dem Muffenma-

ntel IS, weicher einen etwas geringeren Querschnitt A

aufweist als der Kokiilenhohiraum 8, so da8 die
Verbindungsmuffe 14 unter Belassen eines Spal-
traumes 28 zwischen Muffenmantel 15 und Kokille-
ninnenwand in das Innere des Kokilienhohlraumes
8 einflihrbar ist. Die Fig. 6 zeigt die Verbindungs-
muffe 14 im Inneren des Kokillenhohiraumes 8 an-
geordnet. Da bei dieser Austlhrungsform ein Kalt-
strang 12 Verwendung findet, dessen Querschnitt
nahezu dem Querschnitt des Kokillenhohiraumes 8
entspricht, ist zur Verbindung des Endes des Kait-
stranges 12 mit der Verbindungsmuffe 14 ein
Verldngerungszapfen 29 vorgesehen, der mit sei-
nem unteren Ende in einer axialen Ausnehmung 30
im Ende des Kaitstranges 12 ruht und dort mittels
eines Sicherungsbolizens 3| verankert ist, der sich
durch fluchtende Bohrungen 32 im
Verldngerungszapfen und im Kaltstrang erstreckt.
Innerhalb  der Verbindungsmuffe 14 ist der
Verléngerungszapfen 29, wie flir das Kaltstran-
gende 18 in Verbindung mit Fig. 4 beschrieben,
befestigt. Um den Spaltraum 28 zwischen Verbin-
dungsmuffe 14 und Kokilleninnenwand nach unten
gegen den Durchtritt von Metallschmelze abzudich-
ten, ist zwischen dem Kaltstrangende 18 und der
Verbindungsmuffe |14 eine Zwischenplatte 33 aus
einem Dammstoff angeordnet, die kragenartig tiber
den AuBenumfang der Verbindungsmuffe 14 vor-
steht und sich bis an die Kokilleninnenwand er-
streckt. Der kragenartige Uberstand dieser Zwi-
schenplatte ist ebenfalls mit Schrotteilen fiir die
Kihlung der dorthin gelangenden Schmelze beiegt.

Wenn nach Paositionieren der in den Fig. 6 und
7 dargestellten Anordnung und nach Offnen des
Schieberverschiusses 5 Metalischmelze in die
StranggieBkokille 3 gelangt, tritt diese sinerseits in
das Innere der Verbindungsmuife 14, andererseits
aber auch in den Spaltraum zwischen deren Mantel
I5 und der Kokillenwand ein. Die in den Spaltraum
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28 eindringende Schmelze wird bevorzugt durch
die gekilhite Kokillenwand wie auch durch die Mut-
fenwand I5 gekdhit, wobei sie erstdrrt und eventueil
zum  Teil mit der Muffenwand 15 verschmilzt,
wodurch sich der Anfang einer Strangschale bildet,
die eine kraftschilissige Verbindung mit der Verbin-
dungsmuffe |4 eingeht. Die Schrotteile 34 auf der
Zwischenplatte 33 auBerhalb der Verbindungsmuffe
14 tragen zum Erstarren der Schmelze im unteren
Bereich des Spaltraumes 28 bei, wodurch die Sch-
melze am Zerstdren der Zwischenplatte und am
vorzeitigen Austritt aus dem Kokillenhohiraum
gehindert wird. Nach etwa 10 Sekunden oder weni-
ger nach der SchieberverschiuB&ffnung kann die
Anordnung aus Kaltstrang und Verbindungsmuffe
mit dem angebundenen neuen Giefistrang der
Treib-und Richtmaschine zugefiihrt werden.

Die Positionierung der in Fig. 6 dargesteliten
Anordnung erfolgt zweckmiBigerweise, indem zu-
erst das Kaltstrangende 18 von unten durch die
Kokille 3 hindurchbewegt, oberhalb der Kokille un-
ter Einschieben der Querbolzen mit der Muffena-
nordnung versehen und anschliefend die Muffena-
nordnung in das Innere der Kokille abwirts bewegt
wird. Da Verbindungsmuffe und Kaltstrangende
unverschiebbar miteinander verbunden sind, kann
die Anordnung durch Halten des Kaltstranges 12
solange wie erforderlich in der dargesteliten Posi-
tion festgehalten werden.

Der Fig. 7 |48t sich entnehmen, da# hier eine
StranggieBkokille mit quadratischem Querschnitt
dargestellt ist, dem auch der Querschnitt der Ver-
bindungsmuffe und des Kaltstranges entsprechen.

Die zuletzt beschriebene Anordnung kann vor-
teilhaft auch zur schnellen Abwicklung eines Char-
genwechsels verwendet werden, indem beispiels-
weise der Veridngerungszapfen 29 in den noch -
schmelzflissigen Kern des endenden Giesstranges
eingesetzt wird, worauf nach dessen Verankerung
durch Erkalten des GieBstrangendes aus dem be-
endeten Giefivorgang die Anordnung, wie oben be-
schrieben, flir ein  Anbinden des neuen
Giefistranges bereitgestellt werden kann,

Anspriiche

I. Verfahren zum Anbinden eines neuen
GieBstranges
in einer StranggieBanlage mit einem  Zwi-

schenbehilter (Tundish 2) fir das flissige
GieBmetall (1), der in seinem Boden eine durch
VerschiuBmittel (5) verschliefibare AusfluBéffnung -
(4) aufweist, und mit einer unterhalb der Aus-
fluBdffnung (4) angeordneten, gekihiten Strang-
gieBkokille (3) mit Kokilleneintritt (6), Kokillenhoh!-
raum (8) und unterem Kokillenaustritt (7), sowie
gegebenenfalls mit einem zwischen AusfluBdffnung
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(4) und Kokille (3) angeordneten, in den Kokillen-
hohlraum (8) hineinragenden Tauchrohr,

bei welchem (Verfahren) der Kokillenaustritt (7)
vorlbergehend  zumindest  weitgehend. ver-
schiossen und nach Offnen des VerschiuBmittels -
(5). durch Erstarren des aus der AusfluB&finung (4)
ausgetretenen Giefmetalles (Il) eine Verbindung
mit dem mit Verbindungsmitteln versehenen Ende -
(18) eines Kalitstranges (12) hergestellt wird, worauf
der Kalistrang (I2) mit dem angebundenen
GieBstrang abgezogen wird,

dadurch gekennzeichnet, daB als Verbindungsmittel
eine am Kaltstrangende (I8) befestigbare, oben of-
fene und an ihrem unteren Ende zumindest weitge-
hend verschlossene hohie Verbindungsmufie (14)
verwendet wird, deren Wandquerschrjttsgestait der
Querschnittskontur des  Kokillenhohlraumes  (8)
&hnlich ist, und daB der Kokillenaustritt (7) mittels
dieser Verbindungsmuffe (14) im wesentlichen ver-
schlossen wird.

2. Anordnung fiir das Anbinden eines neuen
GieBstranges,
in einer Stranggiefanlage mit einem Zwi-
schenbeh3lier (Tundish 2) fir das fliissige
GieBmetall (l), der in seinem Boden eine durch
VerschluBmittel (5) verschiieBbare Ausflugdfinung -
(4) aufweist, und mit einer unterhalb der Aus-
flupdfinung (4) angeordneten, gekiihiten Strang-
gieBkokille (3) mit Kokilleneintritt (6), Kokillenhohi-
raum (8) und unterem Kokillenaustritt (7), sowie
gegebenenfalls mit einem zwischen AusfluBéfinung
(4) und Kokille (3) angeordneten, in den Kokillen-
hohlraum (8) hineinragenden Tauchrohr,
welche (die Anordnung) Mittel zum zumindest weit-
gehenden VerschiieBen des Kokillenaustritts (7)
sowie einen im Bereich der Kokilie (3) endenden
Kaltstrang (12) aufweist, der mit Verbindungsmittein
flr das Bilden einer Verbindung mit dem ersten,
aus der AusfluBSffnung (4) ausgetretenen, erstar-
renden Giefmetall (Il) versehen ist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungsmit-
tel aus einer am Ende (I8) des Kaltstranges (I2)
angebrachten topfartigen, oben offenen und an ih-
rem unteren Ende zumindest weitgehend ver-
schiossenen, hohlen Verbindungsmutffe (14) beste-
hen, deren Wandquerschnitisgestalt der Quer-
schnittskontur des Kokillenhohiraumes (8) Zhnlich
ist, und durch die der Kokillenaustritt (7) zumindest
weitgehend verschlossen ist.

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Befestigung des Kaltstran-
ges (I2) an der Verbindungsmuffe (14) das Ende -
{18) des Kaltstranges (I12) selbst oder ein mit dem
Kaltstrang {12) verbundener, axialer
Verldngerungszapfen (29) von geringerem Quer-
schnitt als demjenigen des Kaltstranges durch eine
entsprechende éﬁnung (I7) im Boden (I6) der Ver-
bindungsmutfe (14) unter Bildung eines Ringraumes
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(26) zur Muffeninnenwand {ber ein Teil der Muf-
fenldnge in das Innere der Verbindungsmuffe (14)
eingeflihrt und dort durch einen das Kaltstrangende
(I8)- oder den Verldngerungszapfen (I9) durchset-
zenden Querbolzen (20, 24) gegen eine
Rickbewegung gesichert ist.

4. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die aus dem Kaltstrangende (I8)
oder dem Verldngerungszapfen (28) vorstehenden
Enden des Querbolzens (20) am Boden (I6)-der
Verbindungsmuffe (14) anliegen.

5. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die aus dem Kalistrangende (18)
oder dem Verldngerungszapfen (29) vorstehenden
Enden des Querbolzens (24) in ge-
geniberliegenden Bohrungen (25) in der Wand -
(15) der Verbindungsmuffe (14) gelagert sind.

6. Anordnung nach einem der Anspriiche 3-5,
dadurch gekennzeichnet, daB im Muffenboden (I6)
des Ringraumes (26) eine Sandaustritts&ffnung (21)
vorgesehen ist.

7. Anordnung nach Anspruch 6, bei der das
Kaltstrangende (I8) in das Muffeninnere hinein-
geflhrt ist, dadurch gekennzeichnet, daB die San-
daustrittsSffnung durch einen Offnungsspalt (21)
zwischen Kaitstrangende (18} und Muffenboden (I6)
gebildet ist. ’

8. Anordnung nach einem der Anspriiche 3-7,
dadurch gekennzeichnet, daB der Ringraum (26)
Schrotteile (23), vorzugsweise aus dem GieBmetall,
enthdlt.

9. Anordnung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der Ringraum (26) Uber den
Schrotteilen mit einem Gitter (26), vorzugsweise
aus dem Material des GieBmetalles, abgedeckt ist.

[0. Anordnung nach einem der Anspriiche 3-9
mit einem Verldngerungszapfen (29) am Kaltstran-
gende (I8), dadurch gekennzeichnet, daB der
Verldngerungszapfen (29) in eine axiale Ausneh-
mung (30) des Kaltstrangendes (I8) eingelassen
und in dieser mitteis eines querverlaufenden Siche-
rungsbolzens (3l) verankert ist.

II. Anordnung nach einem der Anspriiche 3-8
mit einem Verldngerungszapfen (29) am Kaltstran-
gende (I8), dadurch gekennzeichnet, daB der
Verldngerungszapfen (29) in das Kalistrangende
eingeschmolzen ist.

12. Anordnung nach einem der Anspriiche 2-11,
dadurch gekennzeichnet, daB der lichte Innenquer-
schnitt der Verbindungsmuffe (14) dem Innenquer-
schnitt der StranggteBkokille (3) entspricht, und das
die Verbindungsmuffe (14) in Deckung mit dem
Kokillenaustritt (7) mit ihrer Oberkante gegen die
Unterseite (13) der Kokille (3) gehalien ist.

13. Anordnung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, da der Boden (I8) der Verbindungs-
muffe (I4) einen Spaltabstand mit der Unterkante
des Muffenmantels (I5) bildet und mit seinem Um-



15 0 231 520

fang unter Bildung eines Randabsatzes ilber den
Muffenumfang vorsteht, und daB der Randabsatz
mit den SchmelzfluB des GieBmetalls hemmenden
Mitteln, wie beispielsweise Schrotteilen, belegt ist.

14. Anordnung nach einem der Anspriiche 2-12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungs-
muffe (14) in den Kokillenhohiraum (8) einschiebbar
und in diesem angeordnet ist.

15. Anordnung nach Anspruch |4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen Kokilleninnenwand und
MuffenauBienwand ein Abstandsspalt (28) vorgese-
hen ist.

8. Anordnung nach Anspruch |5, bei der das
Kaltstrangende (18) mit einem Verlingerungszapfen
(29) versehen ist, dadurch gekennzeichnet, da8
zwischen Kaltstrangende (I8) und Muffenmantel -
(I5) eine Zwischenplatte (33), vorzugsweise aus
Dammstoff, angeordnet ist, die kragenartig (ber
den Muffenumfang vorsteht und den Spaltraum -
(28) zwischen Muffe (14) und Kokilleninnenwand
nach unten verschliefit.

I7. Anordnung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der vorstehende Kragen der
Zwischenplatte (33) mit Schrotteilen (34), vorzugs-
weise aus dem GieBmetall belegt ist.

18. Anordrung nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Kaitstrangquer-
schnitt im wesentlichen dem GieBquerschnitt ent-
spricht und der Verldngerungszapfen (29) in das
Kaltstrangende (18) eingeschmolzen ist.

18. Anordnung nach einem der Anspriiche I-I7,
dadurch gekennzeichnet, daf die Bauteile der Muf-
fenanordnung - mit Ausnahme der Zwischenplatte
aus Metall, vorzugsweise aus dem GieBmetall be-
stehen.
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