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(54) Verfahren zum kontinuierlichen Stranggiessen und Softwareprodukt zum Durchfiihren des
Verfahrens.

(57) Beim erfindungsgemaBen kontinuierlichen Stranggie3-Ver-
fahren gelangt Metallschmelze von einem Schmelzofen (2) Uber
eine Foérdereinrichtung (3) zu einem Zwischenbehalter (4) und
nach dem Offnen eines Stopfens (5) durch mindestens einen
Schmelzverteiler (6) zu einer Kokille (7). Beim Durchgang durch
die Kokille (7) wird ein Strang gebildet. Eine Steuerung erfasst
mit einem Fullstand-Sensor (8) den Fullstand der Metallschmel-
ze im Zwischenbehalter (4) und regelt die Forderleistung der For-
dereinrichtung (3). Die Steuerung stellt in einer Anfangsphase /
des kontinuierlichen StranggieBens vor dem Offnen des Stop- |
fens (5) die Metallschmelze im Zwischenbehalter (4) mit einem i
Start-Fullstand (10) und beim Bilden des Strangs mit einem Pro-
duktions-Fullstand (11) ein. Der Start-Fullstand liegt Uber dem
Produktions-Fullstand (11) und gewéhrleistet ein stérungsfreies
Flllen des Schmelzverteilers und einen problemlosen Ubergang
zur kontinuierlichen Strangproduktion mit dem Produktions-Full-
stand.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen StranggieBen und ein Softwareprodukt zum Durchflhren
des Verfahrens. Beim kontinuierlichen Guss flieBt Metallschmelze zu einer beweglichen Kokille und wird von der Kokille in
der Form eines Stranges kontinuierlich weitergefiihrt. Der kontinuierliche Guss wird auch als kontinuierliches StranggieBen
oder als Strangguss bezeichnet. Mittels Stranggusses werden beispielsweise Bolzen, Brammen oder Bleche hergestellt.

[0002] Beim StranggieBen muss die Menge der zur Kokille geférderten Schmelze auf den von der Kokille weitergefihrtem
Strang aus Metall abgestimmt sein. Um eine méglichst tragfihige Randschale, bzw. Gusshaut, zu erzielen, liegt die Tem-
peratur der Schmelze vor dem Erreichen der Kokille nur knapp Uber der Liquidustemperatur.

[0003] Entsprechend der jeweiligen Kokillenanordnung wird das StranggieBen in vertikales und horizontales StranggieBen
unterschieden. Bei im Wesentlichen in vertikaler Richtung bewegten Kokillen ist entweder die Lange des Gussstucks durch
die Anlagenhéhe begrenzt, oder der Strang muss mit noch fliissigem Kern gebogen und nach Erreichen der Horizontalen
wieder gerichtet werden. Bei einem von der Kokille im Wesentlichen in horizontaler Richtung bewegten Strang sind ohne
Biegen beliebig groBe GieBlangen mdglich und entsprechend handelt es sich um kontinuierliches Stranggie3en.

[0004] Beim kontinuierlichen Stranggie3en von Aluminium- oder Magnesiumlegierungen befindet sich zwischen einem
Schmelzofen und der Kokille ein Eingusstiegel, auch GieBwanne, Zwischenbehélter oder Tundish genannt. Das flUssige
Metall gelangt vom Zwischenbehéalter durch mindestens einen Schmelzverteiler zur Kokille und bildet beim Durchgang
durch die Kokille aufgrund des Entzugs von Wérme eine tragende Randschale. Die tragende Randschale wird nach dem
Austritt aus der Kokille direkt mit Wasser weiter gekihlt, damit der Strang auch im Innern erstarrt. Beim kontinuierlichen,
bzw. im Wesentlichen horizontalen, StranggieBen werden Kokillen mit bewegten Wanden in der Form von Walzen, bzw.
Rollen, Bandern oder Gliederketten eingesetzt.

[0005] Der Erstarrungsvorgang héngt sowohl von der Schmelzwéarme, bzw. der latenten Warme des Ubergangs zwischen
festem und flissigem Aggregatzustand, als auch von der Warmeleitfahigkeit des Metalls ab. Diese physikalischen Eigen-
schaften sind bei Legierungen mit hohem Magnesiumanteil und bei Legierungen mit hohem Aluminiumanteil verschieden.
Legierungen mit hochem Magnesiumanteil haben eine geringere latente Warme und eine geringere Warmeleitfahigkeit als
Legierungen mit hohem Aluminiumanteil. Bei gleichen StranggieBbedingungen erstarren die Magnesiumlegierungen am
Rand schneller und im Innern weniger schnell als die Aluminiumlegierungen.

[0006] Beim GieBBen von dinnem und breitem Strangmaterial sind die Schmelzverteiler unterschiedlich lang und weisen
zum Teil groBe Durchfluss-Widerstande auf. In der Anfangsphase des StranggieBens kann dies, insbesondere bei Metall-
schmelzen mit kleinen Warmekapazitatswerten, beispielsweise Aluminium oder Magnesium, und bei ungenau vorgewarm-
ten Schmelzverteilern dazu fuhren, dass sich Metallschmelzen in Teilen der Schmelzverteiler unterschiedlich ausbreiten
sowie gegebenenfalls erstarren und dadurch das Erreichen eines korrekten kontinuierlichen StranggieBens verhindern.

[0007] Aufgrund der Oxidationsneigung von Aluminiumschmelzen und besonders der Magnesiumschmelzen kénnen auch
in der Schmelze flottierende und in den Guss gelangende Oxide, meist in Form von Hautchen, zu Problemen in der
Anfangsphase des StranggieBens mit Aluminium oder Magnesium fihren.

[0008] US 2005/0236135 A1 beschreibt das StranggieBen von Magnesium und Magnesiumlegierungen mit einer Kokille
die von zwei Ubereinander angeordneten Rollen bzw. Walzen gebildet wird. Metallschmelze gelangt von einem Zwischen-
behalter (Tundish oder flacher Kasten) durch eine Austrittséffnung eines Schmelzverteilers zum Spalt zwischen den bei-
den Walzen. Der Fluss der Metallschmelze vom Zwischenbehdlter durch den Schmelzverteiler zu den Walzen wird Uber
einen Uber dem Niveau des Spalts zwischen den beiden Walzen liegenden Produktions-Fllstand der Metallschmelze im
Zwischenbehalter erzielt. Beim Durchtritt durch die beiden Walzen wird ein aushartender Strang gebildet.

[0009] Um maoglichst schnell zur kontinuierlichen Produktionsphase zu gelangen, wird in US 2005/0236135 A1 vorge-
schlagen die Walzen in einer Anfangsphase 40% schneller oder 40% langsamer zu drehen als wahrend der kontinuierli-
chen Produktion. In beiden Féllen entsteht in der Anfangsphase unerwiinschtes Stranggussmaterial und es kénnen St6-
rungen auftreten, die den Ubergang zur kontinuierlichen Produktion verhindern oder verzégern.

[0010] Die Zeit fur das Einstellen der fir die kontinuierliche Produktion erwiinschten Temperaturen der Vorrichtungsteile
und der Metallschmelze soll geméan US 2005/0236135 A1 dadurch verkiirzt werden, dass die Vorrichtungsteile mit HeiBBluft
vorgeheizt werden. Damit wird aber das Risiko erhéht, dass sich die Oberflache der Metallschmelze beim Eintritt zwischen
die Walzen nicht geniigend verfestigt und daher bei Magnesium auch die Brandgefahr erhéht ist. Um die Oxidations- und
Brandgefahr in der Anfangsphase zu verkleinern, wird die Verwendung von SFg Trockenluft mit Hydrofluorkarbon vorge-
schlagen. Alle vorgeschlagenen MaBnahmen sind jeweils mit Nachteilen und gegebenenfalls einer Verlangerung der Zeit
bis zum Erreichen der kontinuierlichen Produktion verbunden.

[0011] CN 207026437 U beschreibt eine Lésung, mit der die Stabilitdt des Flllstands in einem Zwischenbehélter einer
Magnesium Stranggussvorrichtung verbessert wird. Die Bodenflache des Zwischenbehdlters ist schief angeordnet und
zusammen mit dem Schmelzverteiler auf den Spalt zwischen zwei Walzen ausgerichtet. In der Nahe einer Einlasséffnung
ist an der Bodenflache des Zwischenbehalters ein bogenartiger Damm angeordnet, der den Durchfluss der Metallschmelze
durch den Zwischenbehalter beeinflusst. Beim Ubergang vom Zwischenbehélter zum Schmelzverteiler ist ein verstellbarer
Stopfen angeordnet. Von der Deckenflache des Zwischenbehélters erstreckt sich ein Fullstand-Messer bis zur Oberflache
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der Metallschmelze. Mit den am Zwischenbehalter angeordneten Elementen kann ein konstanter Flllstand gewéahrleistet
werden.

[0012] CN 106493340 A beschreibt eine Stranggussvorrichtung, bei der Metallschmelze von einem Schmelzofen Gber
eine Fordereinrichtung zu einem Zwischenbehalter und von diesem durch einen Schmelzverteiler zum Spalt zwischen
zwei Walzen gelangt. Wenn das StranggieBen fehlschlagt, so kann die Metallschmelze aufgrund der geneigten Anordnung
der Férdereinrichtung, des Zwischenbehélters und der Zufihrung zu den Walzen in den Schmelzofen zuriickflieBen.

[0013] Bei den aus dem Stande der Technik bekannten Lésungen ergeben sich in der Anfangsphase des StranggieBens
immer wieder Probleme aufgrund von Vorerstarrungen im Schmelzverteiler oder aufgrund von unterschiedlichen GieBfor-
men an der beweglichen Kokille, die das Erreichen des stationaren GieBvorgangs verzégern oder gar zum Abbruch des
GieBvorgangs flhren.

[0014] Die erfindungsgemaBe Aufgabe besteht nun darin, eine Lésung zu finden, mit der das kontinuierliche StranggieBen
moglichst stérungsfrei erzielbar ist.

[0015] Diese Aufgabe wird durch das Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und durch das Softwareprodukt zum
Durchfiihren des Verfahrens nach Anspruch 1 gelést. Die abhdngigen Anspriche beschreiben alternative bzw. vorteilhafte
Ausflhrungsvarianten, welche weitere Aufgaben lésen.

[0016] Das Verfahren zum kontinuierlichen StranggieBen wird mit einer StranggieBvorrichtung durchgeflihrt, welche einen
Schmelzofen, eine Fordereinrichtung, einen Zwischenbehalter, einen Stopfen, mindestens einen Schmelzverteiler, eine
Kokille und eine Steuerung umfasst.

[0017] Beim Verfahren zum kontinuierlichen StranggieBen wird Metallschmelze vom Schmelzofen Uber die Fordereinrich-
tung zum Zwischenbehilter geférdert. Nach dem Offnen des Stopfens, der den Ausgang vom Zwischenbehalter zum min-
destens einen Schmelzverteiler verschlieBen und 6ffnen kann, gelangt die Metallschmelze durch den mindestens einen
Schmelzverteiler zur Kokille. Beim Durchgang durch die Kokille wird ein Strang gebildet. Die Steuerung erfasst mit einem
Flllstand-Sensor den Fillstand der Metallschmelze im Zwischenbehalter und regelt die Férderleistung der Férdereinrich-
tung. Beim Bilden des Strangs wird ein von der Steuerung kontrollierter, vorgegebener Produktions-Fillstand der Metall-
schmelze im Zwischenbehalter eingestellt. Der Produktions-Flllstand gewahrleistet, dass der Fluss der Metallschmelze
vom Zwischenbehdlter durch den mindestens einen Schmelzverteiler zur Kokille die kontinuierliche Ausbildung des Stangs
gewabhrleistet.

[0018] Im Rahmen eines ersten erfinderischen Schrittes wurde erkannt, dass Metallschmelze direkt nach dem Offnen des
Stopfens mdglichst schnell und unter vollstandiger Fillung des mindestens einen Schmelzverteilers aus dem Zwischen-
behalter durch den mindestens einen Schmelzverteiler zur Kokille flieBen muss, insbesondere auch dann, wenn der Wi-
derstandswert des mindestens einen Schmelzverteilers fir die Durchstrdmung durch Metallschmelze groB ist. Dazu soll
in der Metallschmelze beim Stopfen, wenn dieser gedffnet wird, ein méglichst groBer Druck bereitgestellt werden. Wenn
die Metallschmelze bei der Kokille eintrifft und die kontinuierliche Ausbildung des Strangs beginnt, soll die Metallschmelze
im Zwischenbehalter den vorgegebenen Produktions-Fillstand aufweisen.

[0019] Im Rahmen eines zweiten erfinderischen Schrittes wurde erkannt, dass der beim Offnen des Stopfens erhéhte
Druck und der fur die kontinuierliche Ausbildung des Strangs vorgegebene Produktions-Fullstand erzielbar sind, wenn die
Steuerung in einer Anfangsphase des kontinuierlichen StranggieBens vor dem Offnen des Stopfens im Zwischenbehélter
die Metallschmelze mit einem Start-Fillstand einstellt, welcher Uber dem Produktions-Fllstand liegt.

[0020] Mit der erfindungsgemaBen Lésung wird das kontinuierliche StranggieBens schnell und im Wesentlichen stérungs-
frei erreicht.

[0021] Sowohl der Produktions-Fillstand also auch der héher liegende Start-Flllstand liegen in vertikaler Richtung ober-
halb einer horizontalen Eintrittsebene, welche mittig zum Eintrittsbereich der Kokille angeordnet ist.

[0022] Bei einem bevorzugten Verfahren wird eine Kokille mit zwei zumindest teilweise Ubereinander angeordneten, beim
StranggieBen gegensinnig drehenden Walzen eingesetzt. Die Eintrittsebene umfasst eine Mittellinie des engsten Spaltes
zwischen den Walzen. Der mindestens eine Schmelzverteiler steigt vom Zwischenbehalter gegen den Spalt zwischen
den Walzen an und erstreckt sich dabei zumindest in einem dem Spalt zwischen den Walzen zugewandten Endbereich
entlang einer zur horizontalen geneigten Zufiihrebene, wobei sich die horizontale Eintrittsebene und die Zuflhrebene bei
der Mittellinie des engsten Spaltes schneiden. Die Achsen der beiden Walzen liegen in einer Achsenebene, die orthogonal
auf der Zuflhrebene steht und diese bei der Mittellinie des engsten Spaltes schneidet.

[0023] Die Steuerung erfasst Temperaturen von Vorrichtungsteilen sowie der Metallschmelze und mindestens einen Fll-
stand. Die Steuerung steuert auch die Aktionen der betatigbaren Vorrichtungsteile. Vor dem Beginn des StranggieBens
wird der Schmelzofen mit der Metallschmelze auf eine vorgegebene Betriebstemperatur gebracht. Die Férdereinrichtung
férdert noch keine Metallschmelze und entsprechend ist eine zur Férdereinrichtung gehérende Férderpumpe noch nicht in
Betrieb. Zumindest Teile der fur die Metallschmelze vorgesehenen Bereiche der Férdereinrichtung, des Zwischenbehal-
ters und des mindestens einen Schmelzverteilers werden auf eine Temperatur knapp Uber der Liquidustemperatur des
zu verwendenden Metalls temperiert und bei Bedarf mit Schutzgas versorgt. Der Stopfen verschliet beim Ausgang vom
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Zwischenbehalter zum mindestens einen Schmelzverteiler diesen Ausgang. Die bewegliche Kokille mit vorzugsweise zwei
Walzen wird auf einer vorgegebene Temperatur gehalten und auf eine gewiinschte Férdergeschwindigkeit eingestellt.

[0024] Die Steuerung schaltet die Férderpumpe ein und Uberwacht das jeweils gewunschte Befillen des Zwischenbehél-
ters. Vorzugsweise wird mindestens je eine Einstellung der Férderpumpe fir das Halten des Start-Fullstandes und des
Produktions-Fiillstandes {iberwacht. Gegebenenfalls wird eine weitere Einstellung der Férderpumpe fiir den Ubergang
vom Start-Fullstand zum Produktions-Fllstand Gberwacht. Die Einstellungen der Férderpumpe kénnen Drehzahlen sein,
bei denen der Start-Fiillstand bzw. der Produktions-Fiillstand gehalten wird, oder die Einstellung kann eine vorgegebene
Férderleistung erzielen. Beim Start-Fllstand befindet sich mehr Metallschmelze im Zwischenbehalter als beim Produkti-
ons-Flllstand.

[0025] Bei einem bevorzugten Verfahren entspricht die Differenz zwischen der Menge an Metallschmelze beim Start-Fll-
stand und beim Produktions-Fillstand der Menge an Metallschmelze, die zum Befliillen des mindestens einen Schmelz-
verteiler benétigt wird.

[0026] Die Steuerung 6ffnet den Stopfen und Metallschmelze beginnt mit einem Druck, der dem Start-Fillstand entspricht,
in den mindestens einen Schmelzverteiler einzutreten. Vom Offnen des Stopfens bis zu einem Fiillzeitpunkt, bei dem der
mindestens eine Schmelzverteiler mit Metallschmelze gefillt ist, stoppt oder reduziert die Steuerung die Férderung von
Metallschmelze in den Zwischenbehdlter. Gegebenenfalls wird ab einer vorgegebenen Zeit nach dem Offnen des Stopfens
die Einstellung der Férderpumpe angesteuert, welche fir das Halten des Produktions-Fillstandes vorgesehen ist.

[0027] Ab dem Fullzeitpunkt bzw. ab dem Erreichen der vollstandigen Befullung des mindestens einen Schmelzverteilers
und des Produktions-Flllstandes gewahrleitet die Steuerung die Beibehaltung des Produktions-Fiillstandes. Die Steue-
rung kann das Erreichen der vollstandigen Beflillung des mindestens einen Schmelzverteilers Uber das Verstreichen einer
vorgangig ermittelten Zeit oder Giber das vom Fullstand-Sensor erfasste Erreichen des Produktions-Flillstandes feststellen.

[0028] Bei der vorteilhaften Ausfihrungsform, die einen um das Volumen des mindestens einen Schmelzverteilers erhéh-
ten Start-Flllstand verwendet, wird der mindestens eine Schmelzverteiler rasch gefiillt und bei dessen vollstdndigen Ful-
lung ist der Produktions-Fullstand erreicht. Der erreichte Produktions-Fillstand und das Beibehalten desselben gewahr-
leistet das Austreten der Metallschmelze aus dem mindestens einen Schmelzverteiler mit einer fiir den Eintritt in die Kokille
passenden Geschwindigkeit.

[0029] Beim beschriebenen Verfahren ist aufgrund der Anfangsphase mit dem optimierten Befiillen des mindestens einen
Schmelzverteilers das stérungsfreie, kontinuierliche Bilden des Strangs sicher gewahreistet. Beim Durchgang durch die
Kokille wird ein Strang gebildet, der aufgrund des von der Kokille erzielten Entzugs von Warme eine tragende Randschale
aufweist und nach dem Austritt aus der Kokille zum inneren Erstarren weiter gekuhlt wird.

[0030] Ein Computerprogrammprodukt veranlasst mit Befehlen, die, wenn das Programm von der Steuerung einer Strang-
gieBvorrichtung ausgefuhrt wird, die Durchfiihrung des erfindugsgemaBen Verfahrens.

[0031] Anhand der Figuren wird die Erfindung im Folgenden naher beschrieben. Dabei zeigt

Figur 1 einen schematischen Schnitt durch eine StranggieBvorrichtung.

[0032] Die Fig. 1 zeigt eine StranggieBvorrichtung 1 mit einem Schmelzofen 2, einer Fdrdereinrichtung 3, einem Zwi-
schenbehalter 4, einem Stopfen 5, mindestens einem Schmelzverteiler 6 und einer Kokille 7. Das Verfahren zum konti-
nuierlichen StranggieBen wird von einer Steuerung kontrolliert. Metallschmelze wird vom Schmelzofen 2 tber die Férder-
einrichtung 3 zum Zwischenbehalter 4 geférdert. Die Steuerung erfasst mit einem Fullstand-Sensor 8 den Fiillstand der
Metallschmelze im Zwischenbehalter 4 und regelt die Férderleistung einer Férderpumpe 9 der Férdereinrichtung 3.

[0033] In einer Anfangsphase vor dem Offnen des Stopfens 5 wird im Zwischenbehilter 4 die Metallschmelze mit ei-
nem Start-Fillstand 10 eingestellt. Nach dem Offnen des Stopfens 5 strémt die Metallschmelze in den mindestens einen
Schmelzverteiler 6 und dabei gegen die Kokille 7. Vom Offnen des Stopfens 5 bis zu einem Fillzeitpunkt, bei dem der
mindestens eine Schmelzverteiler 6 mit Metallschmelze geflillt ist, stoppt oder reduziert die Steuerung die Férderung von
Metallschmelze in den Zwischenbehalter 4. Ab dem Erreichen der vollstindigen Beflllung des mindestens einen Schmelz-
verteilers wird die Férderpumpe 9 so betrieben, dass im Zwischenbehélter 4 ein Produktions-Fillstand 11 gewahrleistet
ist. Das Volumen zwischen dem Start-Fillstand 10 und dem Produktions-Fillstand 11 entspricht dem Volumen des min-
destens einen Schmelzverteilers 6.

[0034] Die dargestellte Kokille 7 umfasst zwei zumindest teilweise Ubereinander angeordnete, beim Stranggie3en gegen-
sinnig drehende Walzen 7a und 7b. Eine horizontale Eintrittsebene 12 umfasst eine Mittellinie 13 des engsten Spaltes
14 zwischen den Walzen 7a und 7b. Der mindestens eine Schmelzverteiler 6 steigt vom Zwischenbehalter 4 gegen den
Spalt 14 zwischen den Walzen 7a und 7b an und erstreckt sich dabei entlang einer zur horizontalen Eintrittsebene 12 ge-
neigten Zufihrebene 15. Die horizontale Eintrittsebene 12 und die Zuflihrebene 15 schneiden sich bei der Mittellinie 13 des
Spaltes 14.

[0035] Die Achsen 16a und 16b der beiden Walzen 7a und 7b liegen in einer Achsenebne 17, die orthogonal auf der
Zufuhrebene 15 steht und diese bei der Mittellinie 13 des Spaltes 14 schneidet. Beim Durchgang durch die Kokille 7 wird
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ein Strang gebildet. Solange der Strang gebildet wird, weist die Metallschmelze im Zwischenbehélter 4 den Produktions-
Fullstand 11 auf.

[0036] Die Steuerung regelt und Uberwacht Heizelemente 18, Temperatursensoren 19 und einen Maximal-Fullstandsensor

20.

Patentanspriiche

1.

10.

Verfahren zum kontinuierlichen StranggieBen mit einer StranggieBvorrichtung (1), bei welchem Verfahren Metall-
schmelze von einem Schmelzofen (2) Uber eine Férdereinrichtung (3) zu einem Zwischenbehalter (4) geférdert wird,
vom Zwischenbehdlter (4) nach dem Offnen eines Stopfens (5) durch mindestens einen Schmelzverteiler (6) zu einer
Kokille (7) gelangt und beim Durchgang durch die Kokille (7) einen Strang bildet, wobei eine Steuerung mit einem
Flllstand-Sensor (8) den Fillstand der Metallschmelze im Zwischenbehélter (4) erfasst sowie die Férderleistung der
Férdereinrichtung (3) regelt und beim Bilden des Strangs ein von der Steuerung kontrollierter, vorgegebener Produk-
tions-Fullstand (11) der Metallschmelze im Zwischenbehalter (4) eingestellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
die Steuerung in einer Anfangsphase des kontinuierlichen StranggieBens vor dem Offnen des Stopfens (5) im Zwi-
schenbehélter (4) die Metallschmelze mit einem Start-Fullstand (10) einstellt, welcher Gber dem Produktions-Fllstand
(11) liegt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Produktions-Fillstand (11) und der héher liegende
Start-Fullstand (10) in vertikaler Richtung oberhalb einer horizontalen Eintrittsebene (12) eingestellt werden, wobei
die horizontale Eintrittsebene (12) mittig zum Eintrittsbereich (14) der Kokille (7) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass sich die im Zwischenbehalter (4) befindlichen Vo-
lumen der Metallschmelze beim Start-Fillstand (10) und beim Produktions-Fullstand (11) um das Aufnahmevolumen
des mindestens einen Schmelzverteilers (6) unterscheiden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kokille (7) mit zwei zumindest
teilweise Ubereinander angeordneten, beim StranggieBen gegensinnig drehenden Walzen (7a, 7b) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Schmelzverteiler (8) vom Zwischen-
behalter (4) gegen den Spalt (14) zwischen den Walzen (7a, 7b) ansteigt und sich dabei zumindest in einem dem Spalt
(14) zwischen den Walzen (7a, 7b) zugewandten Endbereich entlang einer zu einer horizontalen Ebene geneigten
Zufuhrebene (15) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Achsen (16a, 16b) der beiden Walzen (7a, 7b) in einer
Achsenebne (17) liegen, die senkrecht auf der Zufuhrebene (15) steht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass ab dem Offnen des Stopfens (5) bis zu
einem Fllzeitpunkt, bei dem der mindestens eine Schmelzverteiler (6) mit Metallschmelze gefullt ist, die Férderung
von Metallschmelze in den Zwischenbehalter (4) gestoppt oder reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Zeit zwischen dem Offnen des Stopfens (5) und dem
Flllzeitpunkt eine vorgegebene, fir den mindestens einen Schmelzverteiler (6) vorgangig ermittelte Zeit ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Fullzeitpunkt iber das vom Fillstand-Sensor erfasste
Erreichen des Produktions-Fllstandes (11) erkannt wird.

Computerprogrammprodukt mit Befehlen, die, wenn das Programm von der Steuerung einer StranggieBvorrichtung
ausgefiihrt wird, die Steuerung veranlassen, das Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9 auszufuhren.
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