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@ Verfahren und Einrichtung zum Verstelien der Schmaiseitenplatten einer Stranggiesskokille beim Stranggiessen von

Metallen, Inshes. von Stahl.

€ Beim Verstellen einer oder beider Schmalseitenplatten
(3) einer StranggieBkokille (2) beim StranggieBen von Me-
tallen, insbesondere von Stahl, werden die Schmalseiten-
platten (3) auf die jeweilige Konizitat des durch Kiihlen
schrumpfenden GuBstranges (5) eingestellt und zum Zweck
einer vergroBerten bzw. verkleinerten Strangbreite ver-
stellt, indem die Schmalseitenplatten (3) gekippt, parailel
verstelit und nach Erreichen der gréieren Strangbreite auf
die sich ergebende Konizitat eingestelit wird.
N Um die Keilstiicklangen zwischen zwei unterschiedii-
< chen GuBstrangbreiten maglichst kurz zu halten, ferner den
nachteiligen Spalt im Hinblick auf riBempfindliche GieB-
° werkstoffgiten zu verkleinern und ein AbreiBen der
Schmierschicht zwischen Metallschmelze und Schmalsei-
tenplatten-innenseite (32) zu vermeiden, wird bei zumindest
€@ gleichbleibender Betriebsgeschwindigkeit oder erhéhter
GieBgeschwindigkeit die «aktive Kokillenlange» (18)
Q {Schmalseitenplatte (3) mit FuBrolien (6, 7 und 8)) um eine
ideelie Drehachse geschwenkt, wobei die Schwankung um
= eine unterhalb der jeweiligen Schmalseitenplatte liegende
idelle Drehachse (11) und um eine im Bereich des GieBspie-
gels liegende ideelle Drehachse (13) erfolgt.
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Die Erfindung betrifft mehrere Verfahren und eine Einrichtung zum
Verstellen einer oder beider Schmalseitenplatten einer StranggieB-
kokille beim StranggieBen von Metallen, insbesondere von Stahl,
die auf die jeweilige Konizitdt des durch Kiihlen schrumpfenden
GuBstranges eingestellt und zum Zwecke einer verdnderten Strang-
breite verstellt werden.

Die bisherige Verstellpraxis bedeutet eine erhebliche Belastung
filr den mit einer duBeren Kruste in der StranggieBkokille nur
teilweise abgekiihlten GuBstrang. Insbesondere bei der
Verbreiterung besteht damit ein erhGhtes Durchbruchrisiko. Hierbei
spielt die Verstellgeschwindigkeit eine besondere Rolle. Eine
weitere Steigerung der Verstellgeschwindigkeit erscheint aufgrund
der bekannten Verfahrenstechnik nicht praktikabel.

GemdB einem wdhrend der Duisburger StranggieBtage im Februar 1984
gehaltenen Vortrag "8. Formatverstellung widhrend des GieBens -
Notwendigkeit - Technologie - Maschinentechnik von Dr. Giinter
Flemming”, Seiten 121 bis 143 (Herausgeber: VDEh/Universitdt-
Gesamthochschule Duisburg), stellt sich der Stand der Technik wie
folgt dar: In der technologischen Entwicklung folgt auf einen etwa
10 Jahre dauernden Zeitabschnitt, der der Leistungssteigerung
durch Erhdhung der GieBgeschwindigkeit gewidmet war, nunmehr ein
Zeitabschnitt einer intensiveren Abkiihlung des GuBstranges in der
Kokille, womit eine deutliche H6he der Sequenzrate verbunden ist.
Die Bestrebungen gehen daher dahin, ein GieBprogramm, das unab-
hdngig vom Walzprogramm lange Sequenzen ermdglicht, zu gestalten.
In konventioneller Technik bedeuteten lange Sequenzen jedoch groBe
LosgroBen und damit groBer Bedarf an Zwischenlagerkapazitdt fir
das Warmbreitbandwalzwerk.

Die Notwendigkeit zur Produktionskostensenkung zwingt dazu, die
ZwischenlagergroBe vor der WarmbreitbandstraBe so klein wie
moglich zu halten und nach Miglichkeit die in der gegossenen
Bramme gespeicherte Wirme unmittelbar fiir den WalzprozeB zu
nutzen, d.h. den HeiBeinsatz zu realisieren. '

LI I N
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Eine wesentliche Voraussetzung flir die Verkleinerung der Iwischen-
lagerkapazitdt und flir den HeiBeinsatz i{st die Mioglichkeit, walz-
werksgerechte Abmessungen bereits auf der GieBmaschine zu produ-
zieren. Damit ergibt sich, neben der Notwendigkeit zur Leistungs-
steigerung der GieBmaschine durch lange Sequenzen die Forderung
nach Breiten-Anpassung wdhrend des GieBens. Ziel der Produktions-
planung fiir eine GieBmaschine ist es nunmehr, den Walzwerkspro-
grammen mbglichst unmittelbar zu folgen. Dadurch wird in kurzer
Zeit eine groBe Verdnderung zu grdSerer Breite hin erforderlich.
Unmittelbar darauf folgt eine kontinuieriiche Breitenabnahme in
geringeren Breitenspriingen bis zum Ende eines solchen Programmes.
Diese Erfordernisse fiihren unmittelbar zur Technologie der Format-
verstellung. Der kritische Punkt wdhrend des Yerstellens der
Formatbreite ist die Abstiitzung der Schmalseite. Offnet man die
Kokille zur Breitenverstellung, indem man die Schmalseiten
parallel verfahrt, so ergibt sich wdhrend der Verstellung ein
Spalt zwischen Bramme und Kokillenwand. Ein derartiger Spalt
verhindert den Widrmeiibergang vom GuSwerkstoff auf die Kokillen-
wandung, so daB die einzige Abkiihlung durch Wdrmestrahlung
erfolgt. Der erreichte maximale Spalt bleibt wdhrend des gesamten
Yerstellvorganges bestehen. Damit wdchst die Gefahr einés '
Durchbruches mit zunehmender Spaltbreite, d.h. mit zunehmender
Verstellgeschwindigkeit, erheblich. Die Gefahr des
Strangdurchbruches wdchst insbesondere fiir das GieBen mit hoher
GieBgeschwindigkeit, bei dem die Strangschale naturgemdB am
unteren Ende der Kokille diinner ist.

Bereits seit einigen Jahren - so der Stand der Technik - werden
daher weltweit modifizierte Bewegungsabldufe fiir das Verstellen

der Schmalseiten untersucht. Nach der bekannten Technologie wird
zum Zweck einer vergrdBerten Strangbreite die Schmalseitenplatte
(oder beide Schmalseitenplatten) in drei Schritten verstellt: Beim
ersten Schritt wird zu Beginn der Verstellung die Kokillenschmal-
seite um einen Punkt im unteren Bereich der Kokille gekippt. Gem3B _
einem zweiten Schritt wird wdhrend eines parallelen Auffahrens
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der Schmalseitenplatte die Verstellgeschwindigkeit der Kokillen-
schmalseite an die Schmalseitenneigung und an die GieBgeschwindig-
keit angepaBt. In welcher GroBenordnung dieses Anpassen erfolgt,
wird jedoch nicht ndher erldutert. GemdB dem dritten Schritt muB
zum Beenden der Verstellung die Schmalseitenplatte wieder zuriick-
gekippt werden. Hierbei erfolgt die Kippbewegung so, da8 im oberen
Bereich eine leichte Stauchung der Brammenschmalseite eintritt,
wihrend im unteren Bereich ein kleiner Spalt zwischen Kokillenwand
und Brammenoberfldche zugelassen wird.

Bei diesem dritten Schritt ist unklar, wie im oberen Bereich eine
leichte Stauchung der Brammenschmalseite eintreten soll, wdhrend
im unteren Bereich noch ein kleiner Spalt entstehen kdénnte.

SchlieBlich strebt der Stand der Technik an, auch diese Kippbewe-
gungen in Abhdngigkeit von GieBgeschwindigkeit und Verstellge-
schwindigkeit zu optimieren. Es besteht jedoch keine Aussage
dariiber, wie eine optimale Kippbewegung in Abhdngigkeit von GieB-
geschwindigkeit und Verstellgeschwindigkeit gestaltet sein soll.

Die bisherige Praxis kann daher wie folgt zusammengefaBt werden:
Die Belastungen der Strangschale lassen eine weitere Erhdhung der
Yerstellgeschwindigkeit als nicht vertretbar erscheinen. Hiohere
GieBgeschwindigkeiten bewirken zwar eine Reduzierung der Verfor-
mung bzw. des Spaltes, bedeuten aber gleichzeitig einen ldngeren
Ubergangsteil (Keilldnge) zwischen den beiden unterschiedlichen
Abmessungen der Strangbreite, den sog. Verstellkeil. Gegenwdrtig
sind daher Verstellgeschwindigkeiten um 15 mm/min mal Seite

beim VergrdBern und 20 mm/min mal Seite beim Verkleinern der
Strangbreite bei 1,0 bis 1,2 m/min GieBgeschwindigkeit und 700 mm
Kokillenldnge als das Maximum anzusehen.
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Fir eine nachhaltige Verbesserung des gegenwdrtigen Standes der
Technik ist die Ldnge der StranggieBkokille von erheblicher
Bedeutung. Standardldngen beim GieBen von BrammenguBstrdngen flir
die StranggieBkokille sind 704 mm bzw. 904 mm, wobei beachtet

5 werden muB, daB bei derartigen Langen gewdhnlich eine, zwei oder
mehr FuBrollen an den Schmalseitenplatten (auch an den Breit-
seitenplatten) befestigt sind, die die sog. "aktive Kokillenldnge"
ergeben. Sodann sind sog. Kurzkokillen von-z.B. 500 mm Ldnge mit
ebenfalls einer, zwei oder mehr FuBrollen in Gebrauch. Auch hier

10 bildet die Schmalseitenplatte zusammen mit den FuBrollen die
"aktive Kokillenlinge".

Fiir die Einrichtung (Maschinentechnik) zum Verstellen einer oder
beider Schmalseitenplatten ist nach dem Stand der Technik ein |

15 optimaler Bewegungsablauf wdhrend der Verstellung und eine hohe
Flexibilitdt des ganzen Systems erforderlich, so da8 die Kon-
struktion der Schmalseitenverstellung eine unabhénéige Bewegung -
zur Breitenversteliung und zur Konizitdtsverstellung erlaubt. Der
Aufbau einer StranggieBkokille, bestehend aus Breitseiten- und

20 Schmalseiten-Kupferplatten wird als bekannt vorausgesetzt.

Die Einrichtung zum Verstellen einer oder beider Schmalseiten-
platten besteht jeweils aus einem Paar an einer Schmalseitenplatte
angelenkten, axial bewegbaren Muttern, in denen jeweils drehan-

25 treibbare Spindeln gelagert sind, wobei die Spindeln unterschied-
Tich schnell antreibbar sind. Beide Spindeln k&nnen nunmehr von
einem Motor iiber ein Verteilergetriebe angetrieben sein. Mit einer
solchen Gestaltung kann eine Parallel-Verstellung, d.h. eine
Anpassung der Konizitdt widhrend der Verstellung, vorgenommen

30 werden. Hier ist jedoch eine Konizitdtsverstellung nicht mdglich.
Eine Konizitdtsverdnderung kann jedoch durch unterschiedliche
Steigungen von oberer und unterer Spindel oder durch eine ent-
sprechende Ubersetzung im Getriebe als Tlineare breitenabhingige

Konizitdtsverdnderung erreicht werden.
35
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Eine Modifikation der bekannten Bauart erfolgt durch Wahl einer
Kupplung zwischen den beiden Spindeln in Form einer elektromag-
netischen Kupplung, wodurch zusdtzlich zum Verfahren der Schmal-
seitenplatten durch Losen dieser Kupplung auch eine Konizitdtsan-
passung moglich ist. Damit ist jedoch ein optimiertes Schwenken
der Schmalseitenplatten, d.h. ein Schwenken um den oberen wie auch
um den unteren Bereich der StranggieBkokille nicht méglich.

Eine weitere LOsung nach dem Stand der Technik bildet die vollige
Trennung der beiden Spindeln mit separatem Antrieb flir jede
Spindel. Diese Losung 148t eine freie Verstellbewegung fiir die
Schmalseitenplatten zu. Eine solche Konstruktion erfordert jedoch
eine hohe Zuverldssigkeit der elektrischen Synchronisierung
zZwischen oberem und unterem Antrieb, da sonst eine unkontrol-
l1ierte, schnelle Konizitdtsdnderung eintreten kann, die schwere
Durchbriiche zur Folge hat. Zusammenfassend kann (unter genauerer
Darstellung des Standes der Technik) die bisherige Konzeption der
Einrichtung wie folgt beschrieben werden: Ein in der Drehzahl
regelbarer Elektromotor treibt iiber ein Schneckenstirnradgetriebe
die beiden Verstellspindeln. Geringfiigige Untersetzungsunter-
schiede - der oberen zur unteren Spindel - sorgen flir eine
konstante Konizitdt iiber den gesamten Verstellbereich der Strang-
gieBkokille. Fiir die einzelnen Schrittbreiten jeder Verstellung

- 25 mm je GuBstrangseite - ist dieser Unterschied, ca. 0,25 mm,
vernachldssigbar klein und wird in der weiteren Betrachtung nicht
beriicksichtigt. Es wird ferner bei der Breitendnderung von einer
theoretisch genauen Parallelverschiebung der Schmalseiten ausge-
gangen.

Der Erfindung liegt verfahrenstechnisch die Aufgabe zugrunde,
durch ein besseres Verstellen in den drei angegebenen Schritten
(Vorwdrtskippen, Parallelverstellen, Zuriickkippen) beim VergrdBSern
der Strangbreite die Keilstlickldnge zwischen zwei unterschied-
Tichen GuBstrangbreiten miglichst kurz zu halten, den nachteiligen
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Spalt im Hinblick auf riBempfindliche GieBwerkstoffgiiten zu
verkleinern und die Verste11bewegung derart auszufiihren, daB ein
AbreiBen der Schmierschicht zwischen zu vergieBender Metall-
schmelze und der Schmalseitenplatten-Innenseite vermieden wird.
Verfahrenstechnische Aufgabe der Erfindung ist es, beim
Yerkleinern der GuBstrangbreite nicht nur den-nachteiligen Spait
zwischen der Schmalseitenplatten-Innenseite und der Metallschmelze

und die Keilldnge deutlich zu verkleinern, sondern auch den
Verformungsgrad zu verringern.

Die vorrichtungstechnische Aufgabe besteht darin,'die fiir die
verfahrenstechnischen Verstellbewegungen geeignete Einrichtung
unter Beriicksichtigung der "aktiven Kokillenldnge" zu schaffen.

Die gestellte Aufgabe wird verfahrenstechnisch (zum VergrtBern der
GuBstrangbreite) erfindungsgemdB dadurch gel6st, daB bei zumin-
dest gleichbleibender BetriebsgieBgeschwindigkeit oder bei
gegeniiber der BetriebsgieBgeschwindigkeit erhdhter GieBgeschwin-
digkeit die "aktive Kokillenldnge" um eine ideelle Drehachse

-geschwenkt wird, wobei wdhrend des Kippens um eine unterhalb der '

jeweiligen Schmalseitenplatte 1iegenden ideelle Drehachse und
wdhrend des Einstellens der Endkonizitdt um eine im Bereich des
GieBspiegels liegende ideelle Drehachse geschwenkt wird. Diese
Verfahrensweise besitzt mehrere Vorteile: Aufgrund von praktischen
Versuchen wurde festgestellt, daB hier die Spaltweiten mit
wachsender GieBgeschwindigkeit liberraschenderweise abnehmen und
nicht zunehmen, wie frilher angenommen wurde. Das bisherige
Herabsetzen der GieBgeschwindigkeit wdhrend der Verstellbewegung,
z.B. um 50 % von 1,2 m/min auf 0,6 m/min GieBgeschwindigkeit ist
daher nicht mehr erforderlich, sondern geradezu falsch. Es kann
daher durch gleichbleibende GieBgeschwindigkeiten oder durch iiber-
hohte GieBgeschwindigkeiten die Verstellbewegung weitaus erfolg-
reicher ausgefiihrt werden, wodurch sich weitaus geringere Keil-
langen ergeben. AuBlerdem reiBt auch die Schmierschicht viel
weniger ab als bei den friiher iiblichen Verstellbewegungen.
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Sodann hdlt sich auch der Verformungsgrad in Grenzen. Ein

besonderer Vorteil 1iegt darin, daB die mit FuBrollen versehenen
Schmalseitenplatten den GuBstrang weniger beanspruchen.

Der Spalt zwischen der Schmalseitenplatten-lnnenseite und der
Metallschmelze kann iiber die gesamte Verstellbewegung weitest-
gehend gleichgro8 gehalten werden, indem nach weiteren Merkmalen
der Erfindung wihrend eines mittleren zeitlichen Abschnitts des
Kippens um die unterhalb der jeweiligen Schmalseitenplatten

liegende ideelle Drehachse mit erhfhter Kippgeschwindigkeit
geschwenkt wird,

Die Verstellbewegung wird noch giinstiger, wenn zu Beginn der
BreitenvergréBerung die Schmalseitenplatten unter Uberlagerung
einer horizontaien Parallelverstellungsbewegung nach auBen gekippt
werden und wenn vor Beendigung der BreitenvergriBerung noch
wdhrend der horizontalen Parallelverstellungsbewegung die Schmal-
seitenplatten jeweils in die sich ergebende neue Konizitdt zuriick-
gekippt werden. Diese iiberlagernden Bewegungen fiihren zu besonders
kurzen Keilldngen, ohne den GuBstrang nachteilig zu beanspruchen
oder eine unzuldssige Verformung hervorzurufen oder die
Schmierschicht zu beeintrdchtigen.

Es ist ferner vorteilhaft, daB der Betrag des Kippens nach auBen
aufgrund der GieBgeschwindigkeit, aufgrund der Parallelverstell-

geschwindigkeit und in Abhdngigkeit der jeweils vorhandenen
"aktiven Kokillenldnge" bestimmt werden.

Die verfahrenstechnische Aufgabe {zum Verkleinern der GuBstrang-
breite) wird erfindungsgemd8 dadurch geldst, daB beim Yerkleinern
der Strangbreite bei zumindest gleichbleibender BetriebsgieBge-
schwindigkeit oder bei gegeniiber der BetriebsgieBgeschwindigkeit
erhohter GieBgeschwindigkeit die jeweilige Schmalseitenplatte mit
ihrer "aktiven Kokillenl&nge" zuriickgekippt, para]1e1vérste11t und
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nach Erreichen der kleineren Strangbreite auf die sich ergebende

Konizitdt eingestellt wird, wobei das Zuriickkippen um eine

unterhalb der Schmalseitenplatte liegende ideelle Drehachse und

das Einstellen der sich ergebenden Konizitdt um eine im Bereich
5 des GieBspiegels 1iegende ideelle Drehachse erfolgen.

Die Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens setzt eine Strang-
gieBkokille voraus mit an einer Schmalseitenplatte angelenkten
axial bewegbaren Muttern, in denen jeweils drehantreibbare

10 Spindeln gelagert sind, wobei die Spindeln unterschiedlich schnell
antreibbar sind, jede Spindel iiber einen separaten Getriebezug an
einen jeweils separaten Motor angeschlossen ist und wobei die
Motoren einzeln elektrisch regelbar sind.

15 Der vorrichtungstechnische Teil der Aufgabe wird erfindungsgemiB

| ~ dadurch geldst, daB die Schmalseitenplatten jeweils entweder
um den untersten Punkt der "aktiven Kokillenldnge" als untere
ideelle Drehachse oder um den GieBspiegelpunkt als obere ideelle
Drehachse schwenkbar bzw. verstellbar ist, wobei die Verstell-

20 geschwindigkeit jeweils im untersten Punkt der "aktiven
Kokillenldnge" oder im GieSspiegelpunkt Null ist und wobei die
Anlenkungsstellen der beiden Gelenkmuttern bezogen auf die
einheitliche Ebene der FuBrollentangentenpunkte und der Schmal-
seitenplatten-Innenseite in Hebelldngen entsprechend den an der

25 jeweiligen Anlenkstelle vorhandenen Geschwindigkeitsvektoren beim
VergrdBern bzw. Verkleinern der GuBstrangbreite unter jeweiliger
Zugrundelegung einer maximalen Verstellgeschwindigkeit eingeteilt
ist. Die Anlenkungsstellen der beiden Gelenkmuttern sind daher bei
der Erfindung nicht wie bekannt durch gleiche Abstdnde gekenn-

30 zeichnet, wobei offenbleibt, in welcher Weise die beiden Antriebs-~
motore elektronisch geregelt werden. Es ist vielmehr erforderlich,
daB bei einer eimmal festgelegten maximalen Verstellgeschwindig-
keit die Hebelldngen entsprechend ihrem Angriffspunkt, bezogen auf

den jeweiligen Null-Punkt der Drehbewegung in ein festgelegtes
35
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Ubersetzungsverhdltnis gebracht werden. Diese Bedingung erfiillt
die Erfindung vorteilhafterweise.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung darge-
stel1t und wird im folgenden ndher beschrieben. Es zeigen

Fig. 1 eine Schmalseitenplatte mit befestigten FuBrollen in

Seitenansicht flir zwei Stellungen, der Anfangs- und der
Endkonizitit,

Fig. 2 das Verstell-Bewegungssystem in den einzelnen Schritten zur
YergréBerung der GuBstrangbreite,

Fig. 3 das Verstell-Bewegungssystem fiir das Verkleinern der GuB-
strangbreite,

Fig. 4 ein Diagramm iiber die Zusammenhdnge zwischen Spaltweite,
GieBgeschwindigkeit und Verstellgeschwindigkeit,

Fig. 5 Tabellen.flr praktische Werte beim "Kokillenauffahren" bzw.
"Kokillenzufahren"“.

Die Metallschmelze 1, insbesondere Stahlschmelze, stromt in
Stranglaufrichtung in der StranggieBkokille 2, von der auf einer
die Breite begrenzenden Seite nur die Schmalseitenplatte 3
dargestelit ist, mit der GieBgeschwindigkeit vC. Die Schridglage
der Schmalseitenpiatte 3 entspricht der bis zum StranggieB-
kokillenausgang 4 zu errechnenden Schrumpfung des GuBstrangs 5,
dessen duBere Kruste 5a erstarrt ist. An den Schmalseitenpiatten 3
sind jeweils FuBrollen 6,7 und 8 befestigt, die mit der
StranggieBkokille 2 oszillieren. Die Schmalseitenplatten-

Innenseite 3a und die Tangentenpunkte 6a, 7a und 8a der FuBrollen

6, 7 und 8 bilden eine einheitliche Ebene 9. In diesem Fall stellt
sich als unterster Punkt 10 der "aktiven Kokiilenldnge" 18 der
FuBrollen-Tangentenpunkt 8a dar. Bei zwei FuBrollen oder nur einer

L2
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FuBrolle verschiebt sich dieser Punkt 10 entsprechend. Der Punkt
10 wird als ideelle Drehachse 11 senkrecht zur Zeichenblattebene
betrachtet. Die Drehachse 11 wirkt beim VergroBern der GuBstrang-
breite iiber die Verschwenkbewegung a (Fig. 2) als Yoreinstellung
filr die Parallelverstellung b. Entsprechend wirkt die Drehachse 11
beim Verkleinern der GuBstrangbreite (Fig. 3) iiber die Verschwenk-
bewegung a als Voreinstellung fiir die Parallielverstellung b. Der
GieBspiége1punkt 12 bildet eine ideelle Drehachse 13 senkrecht zur
Zeichenblattebene. Die Drehachse 13 wirkt beim VergroBern der GuB-
strangbreite (Fig. 2) iliber die Verschwenkbewegung ¢ zur Ein-
stellung der Endkonizitdt 3b. Entsprechend wirkt die Drehachse 13
beim Verkleinern der GuBstrangbreite (Fig. 3) iiber die Verschwenk-
bewegung ¢ zur Einstellung der Endkonizitdt 3b.

Die Anlenkungsstellen 14 und 15 fiir die Gelenkmuttern 16 und 17
(Fig. 1) 1iegen projiziert in der Ebene 9. Aus der "aktiven
Kokillenldnge" 18, den Drehachsen 11 und 13 sowie den Hebellingen
19a bzw. 19b und 20a bzw. 20b und einer in bezug auf eine hohe
GieBgeschwindigkeit {die sich nach den metallurgischen Abkiihlbe-
dingungen richtet) hohe (maximale) Verstellgeschwindigkeit 1Bt
sich jeweils in den Anlenkungsstellen 14 und 15 die drtliche Ver-
stellgeschwindigkeit vCH1 und vCH2 bestimmen, die durch ent-
sprechende Steuerung der einzeinen elektronisch regelbaren Motoren
fiir die Gelenkmuttern 16 und 17 (bzw. der von den Motoren
angetriebenen Spindeln - nicht gezeichnet -) erzeugt werden.

Die Vorgdnge gemdB den Fig. 2 und 3 laufen nunmehr bei gleichblei-
bender GieBgeschwindigkeit oder sogar bei erhShter GieBgeschwin-
digkeit ab. Beim VergrdBern der GuBstrangbreite (Fig. 2) kann die
Versteligeschwindigkeit fiir die Verschwenkbewegungen a und ¢
zusdatzlich erhdht werden. Eine andere Variante der Verstelil-
bewegungen liegt darin, die Verschwenkbewegung a und die Parallel-
verstellung b bzw. letztere und die Verschwenkbewegung ¢ einander
iberdeckend zu fahren. Der Gesamtverstellweg (delta Breite) wird
z.B. auf 25 mm festgelegt oder auch auf einen anderen Wert.

* e ¢ e
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Die Vorgdnge beim Verkleinern der GuBstrangbreite unterliegen der
Beanspruchbarkeit des durch die Kruste 5a gebildeten GuBstranges
5. Bei der Verschwenkbewegung a wird daher eine Yerformungsarbeit
geleistet, die der GuBstrang 5, ohne RiBbildung befiirchten zu
miissen, ertrdgt. Die Lagen der Drehachsen 11 und 13 ermdglichen
jedoch, die Yerformung auch fiir riBempfindliche GieBwerkstoffe in
zuldssigen Grenzen zu halten.

Fiir diese Grenzen ergeben sich aus den Erfahrungswerten der Fig.4
die wichtigsten Anhaltspunkte. Zugrundegelegt ist eine "aktive
Kokillenldnge" 18 von 700 mm Ldnge. Bei Yerstellgeschwindigkeiten
v€H von 5, 10, 15 und 20 mm/min konnen nunmehr die auftretenden
Spaltweiten (delta S) abgelesen werden. Z.B. tritt bei einer GieB8-
geschwindigkeit von 1,2 m/min bei einer Verstellgeschwindigkeit
von vCH = 10 mm/min ein Spalt von ca. 5,5 mm auf. Der GuBstrang 5
wird sich hierbei wieder sehr schnell an die Schmalseitenplatte 3
anlegen, so daB die Gefahr eines Durchbruches der Kruste 5a
duBerst gering ist.

In der Praxis ergeben sich Werte gemdB Fig. 5. Hier wird eine
"aktive Kokillenldnge" (Abstand GieBspiegel - Mitte untere
FuBrolle) von 1400 mm vorausgesetzt. Es wurde eine GieBgeschwin-
digkeit von 1,6 m/min zugrundegelegt und die Breitendnderung
delta S betrdgt 25 mm.

In der Tabelle "Kokille auffahren" ist ablesbar, daB bei einer
maximalen Verstellgeschwindigkeit von 30 mm/min lediglich ein
Spalt von 2,1 mm auftritt und eine maximale Verformung von

3,7 mm, so daB die Keilldange nur 2,3 m betrdgt. Diese Keilldnge
kann jedoch bei einer geringfiigig erhthten Spaltweite von maximal
4,4 mm und bei einer geringfligig gréBeren Yerformung von maximal
4,1 mm sogar noch auf 1,6 m gesenkt werden.
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GemdB der Tabelle "Kokille zufahren" treten bei vergleichbaren:
Verstellgeschwindigkeiten vCH in mm/min dhnlich geringe Spalt-
breiten (3,7 bzw. 1,7 mm) auf und eine ebenso geringe Yerformung
bei noch geringeren Keilldngen (1,4 bzw. 1,9 m). Gerade bei der

5 erhthten Verstellgeschwindigkeit vCH ergeben sich daher
iberraschenderweise fiir das "Kokille zufahren" vergleichbare
Verformungswerte gegeniiber "Kokille auffahren”.
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Verfahren und Einrichtung zum Verstellen der Schmalseitenplatten einer
StranggieBkokille beim StranggieBen von Metallen, insbes. von Stahl
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verstellen einer oder beider Schmalseftenplatten

einer StranggieBkokille beim StranggieBen von Metallen, insbeson-
dere von Stahl, die auf die jeweilige Konizitdt des durch Kiihlen
schrumpfenden GuBstranges eingestellt und zum Zweck einer ver-
groBerten Strangbreite verstellt werden, indem die Schmalseiten-
platten gekippt, parallel verstellt und nach Erreichen der grdBe-
ren Strangbreite auf die .sich ergebende Konizitdt eingestellt
werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei zumindest gleichbleibender BetriebsgieBgeschwindigkeit
oder bei gegeniiber der BetriebsgieBSgeschwindigkeit erhihter
GieBgeschwindigkeit die "aktive Kokillenlinge" um eine ideelle
Drehachse geschwenkt wird, wobei wdhrend des Kippens um eine
unterhalb der jeweiligen Schmalseitenplatte liegenden ideelle
Drehachse und wdhrend des Einstellens der Endkonizitdt um eine im
Bereich des GieBspiegeis liegende ideelle Drehachse geschwenkt
wird.
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2.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB wdhrend eines mittleren zeitlichen Abschnitts des Kippens um
die unterhalb der jeweiligen Schmalseitenplatte liegenden ideelle
Drehachse mit erhdhter Kippgeschwindigkeit geschwenkt wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB zu Beginn der BreitenvergrdBerung die Schmalseitenplatten un-
ter Uberlagerung einer horizontalen Parallelverstellungsbewegung
nach auBen gekippt werden und daB vor Beendigung der Breitenver-
gréBerung, noch wdhrend der horizontalen Parallelverstellungsbe-
wegung, die Schmalseitenplatten jeweils in die sich ergebende neue
Konizitdt zuriickgekippt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, '

daB der Betrag des Kippens nach auBen aufgrund der GieBgeschwin-
digkeit, aufgrund der Parallelverstellgeschwindigkeit und in Ab-

hdngigkeit der jeweils vorhandenen "aktiven Kokillenldnge" be-
stimmt werden.

Verfahren zum Verstellen einer oder beider Schmalseitenplatten
einer StranggieBkokille beim StranggieBen von Metallen, insbeson-
dere von Stahl, die auf die jeweilige Konizitdt des durch Kiihlen
schrumpfenden GuBstranges eingestellt und zum Zwecke einer ver-
kleinerten Strangbreite verstellt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB beim Verkleinern der Strangbreite bei zumindest gleichbleiben-
der BetriebsgieBgeschwindigkeit oder bei gegeniiber der Betriebs-
gieBgeschwindigkeit erhdhter GieBgeschwindigkeit die jeweilige
Schmalseitenplatte mit ihrer "aktiven Kokillenldnge" zuriickge-
kippt, parallel verstellt und nach Erreichen der kleineren Strang-
breite auf die sich ergebende Konizitdt eingestellt wird, wobei

e s s 00
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das Zuriickkippen um eine unterhalb der Schmalseitenplatte 1iegende
ideelle Drehachse und das Einstellen der sich ergebenden Konizitdt
um eine im Bereich des GieBspiegels 1iegende ideelle Drehachse
erfolgen.

. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1

bis 5, mit an einer Schmalseitenplatte angelenkten axial bewegba-
ren Muttern, in denen jeweils drehantreibbare Spindeln gelagert
sind, wobei die Spindeln unterschiedlich schnell antreibbar sind,
Jjede Spindel liber einen separaten Getriebezug an einen jeweils
separaten Motor angeschlossen ist und wobei die Motoren einzeln
elektrisch regelbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Schmalseitenplatten (3) jeweils entweder um den untersten
Punkt (10) der "aktiven Kokillenldnge" als untere ideelle
Drehachse (11) oder um den GieBspiegelpunkt (12) als obere ideelle
Drehachse (13) schwenkbar verstellbar ist, wobei die Verstell-
geschwindigkeit‘jewei1s im untersten Punkt (10) der "aktiven
Kokillenldnge" oder im GieBspiegelpunkt (12) Null ist und wobei
die Anlenkungsstellen (14,15) der beiden Gelenkmuttern (16,17),
bezogen auf die einheitliche Ebene (9) der FuBrollentangenten-
punkte (6a,7a,8a) und der Schmalseitenplatten-Innenseite (3a) in
Hebelldngen (19a,19b bzw. 20a,20b) entsprechend den an der
jeweiligen Anlenkstelle (14,15) vorhandenen Geschwindigkeits-
vektoren (vCH1 bzw. vCH2) beim VergroBern bzw. Verkleinern der
GuBstrangbreite unter jeweiliger Zugrundelegung einer maximalen
Yerstellgeschwindigkeit eingeteilt jst.

Iind
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Abstand Giefspiegel -Mitte untere Fufirolle:14m
Giefigeschwindigkeit :1,6 m/min
Breitenanderung: 25mm

Kokille auffahren

orhin P g el
;;h;tueﬂla}ng Doonst! 17,5 — 20
| Voomst| 44 | 62 | 2
I0max.| bk L) 16
“130max.| 21 | 37 |23

Kokille zufahren

VCH_ [Spalt mx'\lerhmmgh(e.ﬂunge

R mm/min | mm  |max. mm

el
20const| 4,2 hl 2]
0 max.| 37 A 14
30max.| 17 L 19
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