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@ Verfahren und Anlage zum Herstellen eines Metallstranges durch Giessen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anlage zum Herstellen eines Metallstranges (3)
durch GieBen, insbesondere in einer Durchlaufkokille
(2). Um Oberflachenfehler im Stahlstrang (3) zu ver-
meiden, die durch das Eindrlicken von Schlacke und
anderen Verunreinigungen durch Transport- und
Fihrungsrollen oder WalzgerUstrollen (4,5) entste-
hen, findet eine Absaugung (6a,6b,7a,7b) an der
Oberfliche des aus der Durchlaufkokille (2) austre-
tenden teilerstarrten Stranges (3) statt. Der Strang
(3) gelangt mit von Verunreinigungen freier blanker
Oberfliche in den Bereich der Transportrollen
und/oder Fihrungsrollen (4,5).
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In einer aus der Praxis bekannten Anlage zur
Herstellung von gegossenen Strdngen, beispiels-
weise aus Stahl, wird der flissige Stahl in eine
oszillierende Durchlaufkokille eingegossen, deren
Wande gekiihit sind. Der sich bildende, noch nicht
durcherstarrte Strang wird fortlaufend am unteren
Ende der Kokille ausgezogen. Ublicherweise wird
bei einem solchen Verfahren die Oberfliche des
flissigen Stahls in der Kokille mit einer Schlacken-
schicht abgedeckt, die zum einen den flissigen
Stahl vor der Oxidation durch den in der Umge-
bungsatmosphére befindlichen Sauerstoff schiitzen
soll, zum anderen auch als Schmiermittel zwischen
dem erstarrenden Strang und der Kokillenwand
wihrend des Strangauszuges bendtigt wird. Das
flhrt dazu, daB die Oberfliche des aus der Kokille
austretenden Stranges mit fllssiger Schlacke be-
deckt ist. Beim nachfolgenden Kihlen des Stran-
ges durch auf die Strangoberfliche aufgespritztes
Wasser wird dieser Schilackenfilm verfestigt. Ferner
tritt eine Verzunderung des Stranges infolge der
Wechselwirkung des Stahls mit der Umgebungsluft
ein, so daB im Endergebnis ein Strang entsteht, an
dessen Oberfliche Zunder, verfestigte Schlacke
und andere Verunreinigungen haften. Diese Verun-
reinigungen werden durch an der Strangoberflache
angreifende Flhrungsrollen oder beim nachfolgen-
den Transport des Stranges durch im Bereich von
Kihl- und Nachbehandlungsaggregaten angeordne-
te, an der Strangoberfldche angreifende Transport-
rollen in die Strangoberfldche eingedriickt, weshalb
die Oberflichenqualitdt des Stranges leidet und
Nachbehandlungen des Stranges erforderlich wer-
den. Ein weiterer Nachteil ist, daB die Oberfldche
der Fihrungsrollen durch die Zunder- und Schlack-
enteilchen zerkratzt wird und die Reibung zwischen
Strang und Rollen ungleichm&Big wird und dadurch
die Gefahr einer RiBbildung in der Strangoberfliche
entsteht. Ein erhOhter RollenverschleiB ergibt sich
ferner durch Korrosion infolge einer Reaktion der
Rollenoberflache mit dem durch Schlacke verunrei-
nigten und deshalb besonders aggressiven Kihl-
wasser.

Auch bei einem anderen, aus der Praxis be-
kannten Verfahren zur Herstellung eines Metallban-
des durch GieBen und anschlieBendes Walzen ist
die Oberflichenqualitdt des Bandes nicht optimal.
Bei diesem bekannten Verfahren wird der aus der
Kokille austretende Strang vor dem Walzen durch
Aufspriihen von Wasser auf 1000°C bis 1200°C
abgekiihlt. Die Einhaltung dieser Temperatur ist flr
das anschlieBende Walzen wichtig, weil bei niedri-
geren Temperaturen eine Umformung des GuBge-
fliges des Stranges durch Walzen ohne RiBbildung
nicht gewdhrleistet ist. Mit sanftem Aufspriihen von
Wasser auf die Bandoberfliche lassen sich diese
Temperaturen einhalten. An Metallbdndern, die
nach diesem Verfahren hergestellt wurden, wurde
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festgestellt, daB deren Oberflaichenqualitdt nicht
optimal war. Ursache flr diese nicht befriedigende
Oberflachenqualitdt waren eingewalzte Schlacke
und/oder Zunder.

SchlieBlich ist es bekannt, einen aus einer
StranggieBanlage kommenden Strang dadurch zu
entzundern, daB auf seine Oberfliche Wasser unter
hohem Druck aufgespritzt wird, so daB der Zunder
abplatzt und die Wasserstrahlen den abgeplatzten
Zunder vor sich her und vom Strang herunterschie-
ben (DE-PS 31 50 946).

Nachteilig wirkt sich bei dieser Betriebsweise
allerdings aus, daB einerseits die zum Abldsen und
Wegsplilen des Zunders benétigten Wassermen-
gen nicht nur Ortlich starke Abklihlungen an der
Strangoberfldche verursachen, so daB es zu ther-
mischen Spannungen in der Strangoberfliche und
in deren Folge zu Rissen in der Strangoberflache
kommt, sondern sich auch ein aggressives Medium
durch die Reaktion des aufgespritzten Wassers und
der Schlacke bildet, das die Oberflichen der Rol-
len angreift. Hinzu kommt, daB sich nicht ganz
vermeiden 138t, daB weggesplilter Zunder zwischen
die nichsten Rollen gelangt und in die Strangober-
fliche eingedriickt wird. Letzteres fiihrt sowohl zu
verstédrktem RollenverschleiB als auch zu Fehlern in
der Strangoberflidche.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Anlage zum Herstellen eines
Metallstranges von hoher Oberflichenqualitat durch
GieBen und gegebenenfalls anschlieBendes Walzen
zu schaffen.

Diese Aufgabe wird verfahrensmiBig dadurch
geldst, daB nach dem GieBen von der Oberfliche
des Stranges Schlacke, Zunder und dergleichen
Fremdstoffe abgesaugt werden. Vorteilhafterweise
geschieht das Absaugen von Zunder, Schilacke und
anderen Fremdstoffen md&glichst dicht am Ausgang
der Kokille, solange weder Schlacke noch Strang
mit Kiihlwasser in Berlihrung gekommen sind.

Auf diese Weise wird sicher eine Reaktion der
Schlacke mit dem Kiihlwasser vermieden. Auf je-
den Fall sollte der Absaugvorgang abgeschlossen
sein, ehe der Strang in das erste F&rderollenpaar
einlduft, so daB das Eindriicken von Fremdk&rpern
in die Strangoberfliche sicher vermieden wird.

Bei Anlagen, bei welchen der Strang direkt aus
der GieBhitze durch Walzen verformt wird, ist es
von gréBtem Vorteil, daB Zunder, Schlacke und
dhnliche Fremdstoffe von der Strangoberfliche be-
seitigt sind, ehe der Walzvorgang beginnt. Bei den
flir das Walzen erforderlichen hohen Driicken wer-
den diese Fremdkdrper sonst tief in die Strang-
oberflache eingedrlickt und flihren zu erheblichen
Beschddigungen und Qualitdtsverminderungen des
Walzproduktes.

Das Absaugen der mit dem Strang abgef&rder-
ten Schlacke und gegebenenfalls des sich nach
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Austritt des Stranges aus der Kokille bildenden
Zunders 148t sich bei Temperaturen von 1000°C
bis 1300° C wegen des geringen Haftkontaktes wir-
kungsvoll und ohne wesentliche Abklhlung der
Strangoberfldche durchflihren, so daB nicht die Ge-
fahr besteht, daB es bei der anschlieBenden Umfor-
mung des Stranges durch Walzen zu einer RiBbil-
dung kommt. Da Schlacke und Zunder vollstdndig
von der Oberfldche entfernt werden, besteht nicht
ldnger die Gefahr des Einwalzens von Schlacke
und Zunder in die Bandoberfliche. Im Ergebnis
erhdlt man mit dem erfindungsgeméBen Verfahren
also ein Band mit einer hohen Oberfldchenqualitit.

Das Absaugen der Schlacke von der Strang-
oberfldche ist besonders leicht, wenn die Schlacke
an der Grenzfliche zum Strang noch flussig ist.
Unter Berlicksichtigung der Stranggeschwindigkeit
und der Strangoberflichentemperatur am Ausgang
der Kokille 148t sich die Beschaffenheit des die
Schlacke bildenden GieBpulvers beziiglich dessen
Schmelzintervalls derart wihlen, daB im Bereich
der Absaugung die Schlacke an der Grenzfliche
Strang/Schlacke flussig ist.

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, wenn die
Schlacke vom Strang an derjenigen Stelle in der
GieBmaschine abgesaugt wird, an der die Strang-
oberfladchentemperatur mehr als 100°C Uber der
Liquidustemperatur der Schlacke liegt. Dies kann
unter Berlicksichtigung der GieBgeschwindigkeit
und/oder durch Auswahl einer entsprechenden
GieBschlacke erreicht werden.

Bei dinnen Strdngen bis 50 mm Dicke und
einer um mindestens eine Zehnerpotenz grdBeren
Breite reicht es aus, wenn das Absaugen der
Schlacke an den Breitseiten des Stranges erfolgt.
In solchen Fallen wird auch von den Schmalseiten
so viel Schlacke abgesaugt, daB es nicht zu einem
Einwalzen von Schlacke in die Breitseiten kommt.

Das Absaugen sollte mit einem Druck von <
900 mbar, insbesondere 300 - 400 mbar, an der
Strangoberfliche erfolgen. Dieser Unterdruck reicht
aus, um nicht nur lose Schlackenpartikel, sondern
auch noch flissige Schlacke riickstandsfrei abzu-
saugen.

Zur Vermeidung von Zunderbildung auf dem
Strang wihrend seines Aufenthaltes im Bereich
zwischen dem Kokillenausgang und den Walzger-
Ustrollen kann dieser Bereich einschliellich dem
Absaugebereich unter einer Stahl nichtoxidierenden
Atmosphére gehalten werden. Diese nichtoxidieren-
de Atmosphdre kann bevorzugt aus Argon Stick-
stoff oder einem Gemisch aus diesen beiden Ga-
sen und h&chstens 100 ppm Sauerstoff bestehen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren 148t sich mit
groBem Vorteil auch zur Herstellung von diinnen
Bindern direkt aus der GieBhitze einsetzen. Sofern
hierbei, wie an sich bekannt, am Kokillenausgang
der teilerstarrte Strang bis zum Zusammenschwei-
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Ben seiner Strangschalen zusammengequetscht
wird, wird in der Regel die Schlacke direkt unter-
halb des Kokillenausganges abgesaugt.

Bei der Herstellung von besonders dinnen
B&ndern, beispielsweise unter 10 mm Dicke, ist es
vorteilhaft, die Quetschrollen direkt am Kokillenaus-
gang anzuordnen, weil nur dort wegen der noch
nicht weit fortgeschrittenen Erstarrung der Strang-
schalen diese eine der gewlinschien geringen Dik-
ke der Binder entsprechende kleine Dicke haben
und die gewlinschte Dickenreduzierung mit ver-
gleichsweise kleinen Quetschkréften zu erzielen ist.
In diesem Fall erfolgt das Absaugen der Schlacke
nach dem Zusammenquetschen der Strangschalen.
Wie sich gezeigt hat, ist dabei die Gefahr sehr
gering, daB schon beim Zusammenquetschen der
Strangschalen Schlacke in die Oberfliche des
Stranges eingedriickt wird, da, wie erwdhnt, flir das
Zusammengquetschen der Strangschalen nur gerin-
ge Kréfte bendtigt werden und ferner die auf der
Strangoberfliche haftende Schlacke wdhrend des
Zusammenquetschens flissig bleibt.

Sofern Schlacke, Zunder und andere Verunrei-
nigungen auf der Strangoberfliche festhaften, hat
es sich als vorteilhaft erwiesen, unmittelbar vor
dem Absaugen dieser Verunreinigungen ein Gas,
insbesondere ein Inertgas, unter hohem Druck auf
die Strangoberfliche aufzublasen und so die Ver-
unreinigungen von der Strangoberfliche zu IGsen.
Der Abldseeffekt des aufgeblasenen Mediums ist
besonders wirkungsvoll, wenn statt Gas ein flussi-
ges Medium, insbesondere Wasser, eingesetizt
wird. In diesem Fall ist es allerdings zur Vermei-
dung einer unerwlinscht starken Abklihlung an der
Strangoberfliche gegebenenfalls mit der Folge der
RiBbildung erforderlich, nur geringe Wassermen-
gen, daflir aber unter hohem Druck, einzusetzen. In
der Praxis hat sich gezeigt, daB in vielen Fillen
eine Wassermenge ausreicht, die beim Auftreffen
auf den heiBen Strang praktisch vollstdndig ver-
dampft. Aus diesem Grunde, aber auch bei gerin-
gem WoasserlberschuB, kann ein sich aus der
Schlacke und dem aufgespritzten Wasser bilden-
des aggressives Medium die Oberfliche der nich-
sten Rollen nicht angreifen, weil es sofort abge-
saugt wird.

ZweckméBigerweise werden in gleichméBigem
Abstand voneinander Fluidstrahlen schrdg auf die
Strangoberfliche geleitet, und zwar so, daB Uber
die gesamte Strangbreite ein schmaler Streifen mit
Gas beaufschlagt wird. Das gleiche kann selbstver-
stdndlich auch mit einer senkrecht zur Strangaus-
laufrichtung angeordneten Schlitzdiise erreicht wer-
den.

Sofern erforderlich, kann zur Vermeidung einer
Abkilihlung der Strangoberfliche das aufgeblasene
Gas erhitzt sein.

Eine erfindungsgemiBe Anlage zur Herstellung
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eines Metallstranges, die aus einer Ublichen
StranggieBvorrichtung mit einer Kokille und am Ko-
killenauslauf angeordneten Kihleinrichtungen und
Flhrungsrollen fiir den Strang besteht, ist erfin-
dungsgemiB dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der Kokille und den Fihrungsrollen beiden
Breitseiten des gegossenen Stranges Absaugdisen
flir die Schlacke zugeordnet sind.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Anla-
ge zum Herstellen eines Metallbandes, die aus
einer StranggieBvorrichtung mit einer Kokille, und
ihr unmittelbar nachgeordneten Prefi- bzw. Walz-
gerUstrollen besteht. Eine solche Anlage ist erfin-
dungsgemiB dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der StranggieBvorrichtung und den Preg-
oder Walzgeristrollen beiden Breitseiten des ge-
gossenen Stranges zugeordnete Absaugdiisen an-
geordnet sind. Vorzugsweise sind am Kokillenaus-
gang Quetschrollen angeordnet, denen die Absaug-
disen in Laufrichtung des Stranges nachgeordnet
sind.

Die Absaugdisen kdnnen an eine Ubliche Va-
kuumapparatur angeschlossen sein, welche den er-
forderlichen Druck von < 900 mbar, insbesondere
300 - 400 mbar, erreicht. Ferner kann es zweckma-
Big sein, zwischen der Vakuumapparatur und den
Saugdisen eine Abscheidevorrichtung fir die
Schlacke und andere Verunreinigungen vorzuse-
hen, um so die Schlacke und die anderen Verunrei-
nigungen aufzufangen und einer Wiederverwertung
zuzufiihren. Zum Aufblasen des Fluids auf die
Strangoberfliche kann oberhalb der Saugdise eine
oder mehrere Disen unter einem spitzen Winkel
zur Strangachse, vorzugsweise unter einem spitzen
Winkel zur Stranglaufrichtung, angeordnet sein.
Eine andere Md&glichkeit ist es, quer zur Strangach-
se auf allen Seiten des Stranges eine Schlitzdise
anzuordnen, deren Fluidstrahl die gesamte Band-
breite Uberstreicht.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
zwei Ausflhrungsbeispiele schematisch in Seiten-
ansicht darstellenden Zeichnung ndher erldutert. Im
einzelnen zeigen:

Figur 1 eine BrammenstranggieBanlage,

Figur 2 eine StranggieBanlage mit Walzger-
Usten fiir die Herstellung von Stahl-
band
und

Figur 3 die StranggieBanlage gemaB Figur 2

in einem vergrdBertem Ausschnitt.

Bei der BrammenstranggieBanlage nach Figur
1 wird aus einem GieBigefaB 1 eine darunter ange-
ordnete, oszillierende Durchlaufkokille 2 mit
schmelzflliissigem Stahl gefiillt. In der Durchlaufko-
kille 2 entsteht ein Stahlstrang 3 mit erstarrter
Strangschale 3a und noch nicht durcherstarrtem
Kern 3b. Der Stahistrang 3 gelangt Uber eine von
Rollen 4 gebildete Bogenflihrung, in der er durch
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Aufspriihen von Wasser gekihlt wird, in den Be-
reich von horizontal angeordneten Transportrollen
5.

Unmittelbar unterhalb der Durchlaufkokille 2
befinden sich Absaugdisen 6a,6b, die sich Uber
die gesamte Breite des Stahlstranges 3 erstrecken
und mit einer Vakuumapparatur 7a,7b verbunden
sind. Uber die Absaugdiisen 6a,6b wird an der
Oberflaiche des Stahistranges 3 haftende flissige
und/oder erstarrte Schlacke und gegebenenfalls
Zunder und andere Verunreinigungen von der
Strangoberfliche abgesaugt, noch bevor der Stahl-
strang 3 von den Rollen 4 der Bogenfiihrung erfaft
wird.

Die StranggieBeinrichtung mit den Walzger-
Usten gemiB den Figuren 2 und 3 weist ein GieB-
gefdB 11 mit einer darunter angeordneten, trichter-
férmigen, oszillierenden Durchlaufkokille 12 auf, in
die aus dem GieBgefaB 11 schmelzflissiger Stahl
gefillt wird. In der Durchlaufkokille 12 entsteht ein
flacher Stahistrang 13 mit erstarrten Strangschalen
13a und noch nicht erstarrtem Kern 13b. Dieser
Stahistrang gelangt am Ausgang der Durchlaufko-
kille 12 zwischen Quetschrollen 14, durch die er
derart zusammengedrlickt wird, daB seine bereits
verfestigten Strangschalen 13a an ihren inneren
Wandungen miteinander verschweifien. Auf diese
Art und Weise 148t sich eine Dickenreduzierung um
einen Faktor 2 bis 3 bei einer verhdltnismaBig
geringen Quetschkraft von 20 bis 50 t erreichen.
Der Stahlstang 13 verl4Bt die Quetschrollen 14 mit
einer Oberflichentemperatur von 1000°C bis
1300° C und gelangt zwischen in einem Abstand
von 50 bis 150 cm unter der Durchlaufkokille 11
angeordnete Rollen 15 eines WalzgerUstes, wo der
nunmehr durcherstarrte Strang 13 bei einem we-
sentlich hdheren Druck, und zwar von bis zu 300 t,
in der Dicke reduziert wird. Bei einem Walzdruck
von bis zu 300 t lassen sich Verformungsgrade bis
zu etwa 30 % erreichen. Die Rollen 15 des Walz-
gerlstes kdnnen allerdings auch fiir eine minimale
Dickenreduktion des Stahlstranges 13 eingerichtet
sein.

Bevor der Stahlstrang 13 jedoch zwischen die
Rollen 15 des ersten Walzgerilstes gelangt, pas-
siert er auf beiden Seiten des Stahlstranges ange-
ordnete Absaugdlisen 16a,16b, die als Schlitzdi-
sen ausgebildet sein kdnnen und sich in einem
Abstand von 5 bis 10 mm von der Strangoberfl4-
che Uber die ganze Breitseite des Stranges erstrek-
ken. Die Absaugdiisen 16a,16b werden mit einem
Druck an der Strangoberfliche von < 900 mbar,
insbesondere 300 - 400 mbar, am Absaugschlitz
betrieben. Sie sind an einer Vakuumapparatur
17a,17b angeschlossen. Mittels dieser Absaugdi-
sen 16a,16b wird an der Strangoberfliche haften-
de, flissige und/oder erstarrte Schlacke, und even-
tuell schon gebildeter Zunder und andere Verunrei-
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nigungen von der Strangoberfliche abgesaugt, so
daB der Stahlstrang 13 mit weitgehend metallisch
blanker Oberfliche zwischen die Rollen 15 des
ersten WalzgeriUstes gelangt. Durch das Absaugen
dieser Schlacke und anderer Verunreinigungen von
der Oberflache wird verhindert, daB Schlacke und
Verunreinigungen in die Strangoberfliche einge-
walzt werden.

Der Bereich zwischen der Unterkante der Kokil-
le 12 und den Rollen 15 des ersten Walzgeriistes
kann in einem unter Inertgas stehenden Gehduse
untergebracht sein.

Um das Abl8sen von Schlacke und/oder Zun-
der von der Bandoberfliche zu unterstiitzen, k&n-
nen in unmittelbarer NZhe der Absaugdisen
6a,6b,16a,16b mit einem Blasmittel, insbesondere
einem Inertgas, betriebene Disen angeordnet sein,
die mit schrigem Blasstrahl die Verunreinigungen
von der Strangoberfldche abschilen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Metallstranges
durch Gieflen, insbesondere in einer oszillie-
renden Durchlaufkokille,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem
GieBen von der Oberfliche des Stranges
Schiacke, Zunder und dergleichen Fremdstoffe
abgesaugt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
von Schlacke, Zunder und dergleichen Fremd-
stoffen vor dem Aufspritzen von Kihlwaser auf
die Strangoberfldche abgeschlossen ist.

3. Verfahren nach den Ansprlichen 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
von Schlacke, Zunder und dergleichen Fremd-
stoffen vor Eintritt des Stranges in ein erstes
Fiihrungsrollenpaar abgeschlossen ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
von Zunder, Schlacke oder dhnlichen Fremd-
stoffen vor dem Walzen des Metallstranges
erfolgt.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
von Schlacke, Zunder und dergleichen Fremd-
stoffen von der Strangoberfliche bei einer
Oberflachentemperatur von 1000°C  bis
1300° C erfolgt.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf beim Absau-
gen die Schlacke an der Grenzfliche
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10.

11.

12,

13.

14.

Strang/Schlacke flussig ist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
der Schlacke an den Breitseiten des Stranges
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
mit einem Druck an der Strangoberfldche von
< 900 mbar, insbesondere 300 - 400 mbar,
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB das Absaugen
unter einer Stahl nichtoxidierenden Atmospha-
re erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, daf die nichtoxi-
dierende Atmosphdre aus Argon, Stickstoff
oder einem Gemisch dieser Gase und hdch-
stens 100 ppm Sauerstoff besteht.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf am Kokillen-
ausgang der teilerstarrte Strang bis zum Zu-
sammenschweifien seiner Strangschalen zu-
sammengequetscht wird und das Absaugen
der Schlacke und dergleichen Fremdstoffen
vor dem Zusammenquetschen der Strangscha-
len erfolgt.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daf am Kokillen-
ausgang der teilerstarrte Strang bis zum Zu-
sammenschweifien seiner Strangschalen zu-
sammengequetscht wird und daB das Absau-
gen der Schlacke und dergleichen Fremdstof-
fen unmittelbar nach dem Zusammenquet-
schen der Strangschalen erfolgt.

Verfahren nach den Ansprlichen 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB Schlacke und
Zunder vor dem Absaugen von der Strang-
oberflache geldst werden, insbesondere durch
Aufblasen eines gasférmigen oder flissigen
Mediums, insbesondere Wasser, unter hohem
Druck.

Anlage zum Herstellen eines Metallstranges,
bestehend aus einer StranggieBvorrichtung mit
einer Durchlaufkokille (2) nachgeordneten
Kihleinrichtungen und Strangflihrungsrollen
),

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Durchlaufkokille (2) und den Fihrungsrollen (4)
den Breitseiten des gegossenen Stranges (13)
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zugeordnete Absaugdiisen (6a,6b) fir Schilak-
ke und dergleichen Fremdstoffen vorgesehen
sind.

Anlage zum Herstellen eines Metallbandes, be-
stehend aus einer StranggieBvorrichtung mit
einer Durchlaufkokille (12) und ihr unmittelbar
nachgeordneten PreB- oder Walzgeristrollen
(15),

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Durchlaufkokille (12) und den Pref- oder Walz-
gerUstrollen (15) beiden Breitseiten des gegos-
senen Stranges (13) zugeordnete Absaugdi-
sen (16a,16b) fir Schlacke und dergleichen
Fremdstoffen vorgesehen sind.

Anlage nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, da am Ausgang
der Durchlaufkokille (12) Quetschrollen (14) an-
geordnet sind, vor denen die Absaugdisen
(16a,16b) angeordnet sind.

Anlage nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet, da am Ausgang
der Durchlaufkokille (12) Quetschrollen (14) an-
geordnet sind, hinter denen die Absaugdisen
(16a,16b) angeordnet sind.

Anlage nach den Ansprlichen 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Absaugdu-
sen (6a,6b,16a,16b) unter Zwischenschaltung
einer Abscheidevorrichtung an eine Vakuumap-
paratur (7a,7b,17a,17b) angeschlossen sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB in Stranglaui-
richtung vor den Absaugdisen
(6a,6b,162,16b) mindestens eine Diise zum
Aufblasen eines Fluids auf die Strangoberfl4-
che angeordnet ist.
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