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Verfahren  und  Einrichtung  zum  Verstellen  der  Schmalseitenplatten  einer  StranggiesskokUle  beim  Stranggiessen  von 
Metallen,  Insbes.  von  Stahl. 

@  Beim  Verstellen  einer  oder  beider  Schmalseitenplatten 
(3)  einer  Stranggießkokille  (2)  beim  Stranggießen  von  Me- 
tallen,  insbesondere  von  Stahl,  werden  die  Schmalseiten- 
platten  (3)  auf  die  jeweilige  Konizität  des  durch  Kühlen 
schrumpfenden  Gußstranges  (5)  eingestellt  und  zum  Zweck 
einer  vergrößerten  bzw.  verkleinerten  Strangbreite  ver- 
stellt,  indem  die  Schmalseitenplatten  (3)  gekippt,  parallel 
verstellt  und  nach  Erreichen  der  größeren  Strangbreite  auf 
die  sich  ergebende  Konizität  eingestellt  wird. 

0 |   Um  die  Keilstücklängen  zwischen  zwei  unterschiedli- 
00  chen  Gußstrangbreiten  möglichst  kurz  zu  halten,  ferner  den ~   nachteiligen  Spalt  im  Hinblick  auf  rißempfindliche  Gieß- 
Owerkstoffgüten  zu  verkleinern  und  ein  Abreißen  der 

Schmierschicht  zwischen  Metallschmelze  und  Schmalsei- 
1^  tenplatten-lnnenseite  (3a)  zu  vermeiden,  wird  bei  zumindest 
(Q  gleichbleibender  Betriebsgeschwindigkeit  oder  erhöhter 

Gießgeschwindigkeit  die  «aktive  Kokillenlänge»  (18) 
W  (Schmalseitenplatte  (3)  mit  Fußrollen  (6,  7  und  8))  um  eine 

ideelle  Drehachse  geschwenkt,  wobei  die  Schwankung  um 
•jm  eine  unterhalb  der  jeweiligen  Schmalseitenplatte  liegende 

idelle  Drehachse  (11)  und  um  eine  im  Bereich  des  Gießspie- 
O   S®'8  Hegende  ideelle  Drehachse  (13)  erfolgt. 
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ACTORUM  AG 

 Beim Versteilen einer oder beider Schmalseitenplatten 
(3)  einer  Stranggießkokille  (2)  beim  Stranggießen  von  Me- 
tallen,  insbesondere  von  Stahl,  werden  die  Schmalseiten- 
platten  (3)  auf  die  jeweilige  Konizität  des  durch  Kühlen 
schrumpfenden  Gußstranges  (5)  eingestellt  und  zum  Zweck 
einer  vergrößerten  bzw.  verkleinerten  Strangbreite  ver- 
stellt,  indem  die  Schmalseitenplatten  (3)  gekippt,  parallel 
verstellt  und  nach  Erreichen  der  größeren  Strangbreite  auf 
die  sich  ergebende  Konizität  eingestellt  wird. 

Um  die  Keilstücklängen  zwischen  zwei  unterschiedli- 
chen  GuBstrangbreiten  möglichst  kurz  zu  halten,  ferner  den 
nachteiligen  Spalt  im  Hinblick  auf  rißempfindliche  Gieß- 
werkstoffgüten  zu  verkleinern  und  ein  Abreißen  der 
Schmierschicht  zwischen  Metallschmelze  und  Schmalsei- 
tenplatten-Innenseite  (3a)  zu  vermeiden,  wird  bei  zumindest 
gleichbleibender  Betriebsgeschwindigkeit  oder  erhöhter 
Gießgeschwindigkeit  die  «aktive  Kokillenlänge »  (18) 
(Schmalseitenplatte  (3)  mit  Fußrollen  (6,  7  und  8))  um  eine 
ideelle  Drehachse  geschwenkt,  wobei  die  Schwankung  um 
eine  unterhalb  der  jeweiligen  Schmalseitenplatte  liegende 
weile  Drehachse  (11)  und  um  eine  im  Bereich  des  GieBspie- 
gels  liegende  ideelle  Drehachse  (13)  erfolgt. 



Die  Er f indung   b e t r i f f t   mehrere  Verfahren   und  eine  E i n r i c h t u n g   zum 

V e r s t e l l e n   e i n e r   oder  be ide r   S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   e i n e r   S t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e   beim  S t r a n g g i e ß e n   von  Me ta l l en ,   i n s b e s o n d e r e   von  S t a h l ,  

die  auf  die  j e w e i l i g e   K o n i z i t ä t   des  durch  Kühlen  s ch rumpfenden  

Gußs t ranges   e i n g e s t e l l t   und  zum  Zwecke  e ine r   v e r ä n d e r t e n   S t r a n g -  

b r e i t e   v e r s t e l l t   we rden .  

Die  b i s h e r i g e   V e r s t e l l p r a x i s   b e d e u t e t   eine  e r h e b l i c h e   B e l a s t u n g  

für  den  mit  e i n e r   äußeren  Kruste  in  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   n u r  

t e i l w e i s e   abgeküh l t en   Gußs t rang .   I n sbesonde re   bei  d e r  

V e r b r e i t e r u n g   b e s t e h t   damit  ein  e rhöh tes   D u r c h b r u c h r i s i k o .   H i e r b e i  

s p i e l t   die  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   eine  besondere   Ro l le .   E i n e  

w e i t e r e   S t e i g e r u n g   der  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   e r s c h e i n t   a u f g r u n d  

der  bekannten   V e r f a h r e n s t e c h n i k   n ich t   p r a k t i k a b e l .  

Gemäß  einem  während  der  Du i sburge r   S t r a n g g i e ß t a g e  i m   Februar   1984 

g e h a l t e n e n   Vor t rag   "8.  F o r m a t v e r s t e l l u n g   während  des  G i e ß e n s  -  

N o t w e n d i g k e i t  -   T e c h n o l o g i e  -   Masch inen techn ik   von  Dr.  G ü n t e r  

Flemming",  Se i t en   121  bis  143  (Herausgeber :   V D E h / U n i v e r s i t ä t -  

Gesamthochschule   Du i sbu rg ) ,   s t e l l t   sich  der  Stand  der  Technik  wie  

f o l g t   dar:  In  der  t e c h n o l o g i s c h e n   Entwicklung  f o l g t   auf  einen  e twa  

10  Jahre   dauernden  Z e i t a b s c h n i t t ,   der  der  L e i s t u n g s s t e i g e r u n g  

durch  Erhöhung  der  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   gewidmet  war,  nunmehr  e i n  

Z e i t a b s c h n i t t   e i n e r   i n t e n s i v e r e n   Abkühlung  des  Gußs t ranges   in  d e r  

K o k i l l e ,   womit  eine  d e u t l i c h e   Höhe  der  Sequenz ra t e   verbunden  i s t .  

Die  Bes t rebungen   gehen  daher  dahin,   ein  Gießprogramm,  das  unab-  

hängig  vom  Walzprogramm  lange  Sequenzen  e r m ö g l i c h t ,   zu  g e s t a l t e n .  

In  k o n v e n t i o n e l l e r   Technik  b e d e u t e t e n   lange  Sequenzen  jedoch  g r o ß e  

Losgrößen  und  damit  großer   Bedarf  an  Z w i s c h e n l a g e r k a p a z i t ä t   f ü r  

das  W a r m b r e i t b a n d w a l z w e r k .  

Die  N o t w e n d i g k e i t   zur  P r o d u k t i o n s k o s t e n s e n k u n g   zwingt  dazu,  d i e  

Z w i s c h e n l a g e r g r ö ß e   vor  der  W a r m b r e i t b a n d s t r a ß e   so  k le in   w ie  

möglich  zu  ha l t en   und  nach  M ö g l i c h k e i t   die  in  der  g e g o s s e n e n  
Bramme  g e s p e i c h e r t e   Wärme  u n m i t t e l b a r   für  den  Walzprozeß  zu 

nutzen ,   d.h.  den  H e i ß e i n s a t z   zu  r e a l i s i e r e n .  



Eine  w e s e n t l i c h e   V o r a u s s e t z u n g  f ü r   die  V e r k l e i n e r u n g   der  Zwischen-  

l a g e r k a p a z i t ä t   und  für  den  H e i ß e i n s a t z   i s t   die  M ö g l i c h k e i t ,   w a l z -  

w e r k s g e r e c h t e   Abmessungen  b e r e i t s   auf  der  Gießmaschine  zu  p r o d u -  

z i e r e n .   Damit  e r g i b t   s ich ,   neben  der  Notwendigke i t   zur  L e i s t u n g s -  

s t e i g e r u n g   der  Gießmaschine  durch  lange  Sequenzen  die  F o r d e r u n g  

nach  B r e i t e n - A n p a s s u n g   während  des  Gießens.   Ziel  der  P r o d u k t i o n s -  

planung  für  eine  Gießmaschine  i s t   es  nunmehr,  den  Wa lzwerksp ro -  

grammen  m ö g l i c h s t   u n m i t t e l b a r   zu  fo lgen .   Dadurch  w i r d  i n   k u r z e r  

Ze i t   eine  große  Veränderung  zu  g röße re r   B r e i t e   hin  e r f o r d e r l i c h .  

Unmi t t e lba r   da rauf   f o l g t   eine  k o n t i n u i e r l i c h e   Bre i tenabnahme  i n  

g e r i n g e r e n   B r e i t e n s p r ü n g e n   bis  zum  Ende  eines  solchen  Programmes.  

Diese  E r f o r d e r n i s s e   führen  u n m i t t e l b a r   zur  Technolog ie   der  F o r m a t -  

v e r s t e l l u n g .   Der  k r i t i s c h e   Punkt  während  des  Y e r s t e l l e n s   d e r  

F o r m a t b r e i t e   i s t   die  Abstützung  der  S c h m a l s e i t e .   Öffnet   man  d i e  

Koki l l e   zur  B r e i t e n v e r s t e l l u n g ,   indem  man  die  S c h m a l s e i t e n  

p a r a l l e l   v e r f ä h r t ,   so  e r g i b t   sich  während  der  V e r s t e l l u n g   e i n  

Spa l t   zwischen  Bramme  und  Koki l lenwand.   Ein  d e r a r t i g e r   S p a l t  

v e r h i n d e r t   den  Wärmeübergang  vom  Gußwerkstoff   auf  die  K o k i l l e n -  

wandung,  so  daß  die  e i n z i g e   Abkühlung  durch  Wärmes t r ah lung  

e r f o l g t .   Der  e r r e i c h t e   maximale  Spal t   b l e i b t   während  des  gesamten  

V e r s t e l l v o r g a n g e s   be s t ehen .   Damit  wächst  die  Gefahr  e i n e s  

Durchbruches  mit  zunehmender  S p a l t b r e i t e ,   d.h.   mit  zunehmender  

V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t ,   e r h e b l i c h .   Die  Gefahr  des  

S t r a n g d u r c h b r u c h e s   wächst  i n sbesonde re   für  das  Gießen  mit  h o h e r  

G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t ,   bei  dem  die  S t r a n g s c h a l e   naturgemäß  am 

unteren   Ende  der  Koki l le   dünner  i s t .  

B e r e i t s   s e i t   e i n igen   J a h r e n  -   so  der  Stand  der  T e c h n i k  -   werden  

daher  w e l t w e i t   m o d i f i z i e r t e   Bewegungsabläufe  für  das  V e r s t e l l e n  

der  S c h m a l s e i t e n   u n t e r s u c h t .   Nach  der  bekannten  Techno log ie   w i r d  

zum  Zweck  e ine r   v e r g r ö ß e r t e n   S t r a n g b r e i t e   die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e  

(oder  beide  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n )   in  drei  S c h r i t t e n   v e r s t e l l t :   Beim 

e r s t en   S c h r i t t   wird  zu  Beginn  der  V e r s t e l l u n g   die  K o k i l l e n s c h m a l -  

s e i t e   um  einen  Punkt  im  unteren   Bereich  der  Koki l l e   gek ipp t .   Gemäß 

einem  zwei ten  S c h r i t t   wird  während  eines  p a r a l l e l e n   A u f f a h r e n s  



der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   die  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   der  K o k i l l e n -  

s c h m a l s e i t e   an  die  S c h m a l s e i t e n n e i g u n g   und  an  die  G i e ß g e s c h w i n d i g -  

ke i t   angepaßt .   In  welcher   Größenordnung  d ieses   Anpassen  e r f o l g t ,  

wird  jedoch  n i ch t   näher  e r l ä u t e r t .   Gemäß  dem  d r i t t e n   S c h r i t t   muß 

zum  Beenden  der  V e r s t e l l u n g   die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   wieder  z u r ü c k -  

gek ipp t   werden.  Hierbei   e r f o l g t   die  Kippbewegung  so,  daß  im  o b e r e n  

Bereich  eine  l e i c h t e   Stauchung  der  Brammenschmalsei te   e i n t r i t t ,  

während  im  un te ren   Bereich  ein  k l e i n e r   Spa l t   zwischen  K o k i l l e n w a n d  

und  Brammenoberf läche   z u g e l a s s e n   w i r d .  

Bei  diesem  d r i t t e n   S c h r i t t   i s t   unk la r ,   wie  im  oberen  Bereich  e i n e  

l e i c h t e   Stauchung  der  Brammenschmalsei te   e i n t r e t e n   s o l l ,   während  

im  un te ren   Bereich  noch  ein  k l e i n e r   Spa l t   e n t s t e h e n   k ö n n t e .  

S c h l i e ß l i c h   s t r e b t   der  Stand  der  Technik  an,  auch  d iese   Kippbewe-  

gungen  in  A b h ä n g i g k e i t   von  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   und  Y e r s t e l l g e -  

s c h w i n d i g k e i t   zu  o p t i m i e r e n .   Es  b e s t e h t   jedoch  keine  Aussage  

d a r ü b e r ,   wie  eine  op t ima le   Kippbewegung  in  A b h ä n g i g k e i t   von  G i e ß -  

g e s c h w i n d i g k e i t   und  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   g e s t a l t e t   sein  s o l l .  

Die  b i s h e r i g e   P r ax i s   kann  daher  wie  f o l g t   zusammengefaßt   werden :  

Die  Be las tungen   der  S t r a n g s c h a l e   l assen   eine  we i t e r e   Erhöhung  d e r  

V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i  t   als  n i ch t   v e r t r e t b a r   e r s c h e i n e n .   Höhere  

G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t e n   bewirken  zwar  eine  Reduzierung  der  Y e r f o r -  

mung  bzw.  des  S p a l t e s ,   bedeuten   aber  g l e i c h z e i t i g   einen  l ä n g e r e n  

Ü b e r g a n g s t e i l   ( K e i l l ä n g e )   zwischen  den  beiden  u n t e r s c h i e d l i c h e n  

Abmessungen  der  S t r a n g b r e i t e ,   den  sog.  V e r s t e l l k e i l .   G e g e n w ä r t i g  

sind  daher  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t e n   um  15  mm/min  mal  S e i t e  

beim  Vergrößern   und  20  mm/min  mal  Se i t e   beim  V e r k l e i n e r n   d e r  

S t r a n g b r e i t e   bei  1,0  bis  1,2  m/min  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   und  700  mm 

K o k i l l e n l ä n g e   als  das  Maximum  a n z u s e h e n .  



Für  eine  n a c h h a l t i g e   Verbesserung  des  gegenwär t igen   Standes  d e r  

Technik  i s t   die  Länge  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   von  e r h e b l i c h e r  

Bedeutung.   S t a n d a r d l ä n g e n   beim  Gießen  von  Brammengußsträngen  f ü r  

die  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   sind  704  mm  bzw.  904  mm,  wobei  b e a c h t e t  

werden  muß,  daß  bei  d e r a r t i g e n   Längen  gewöhnlich  e ine ,   zwei  o d e r  

mehr  Fußro l l en   an  den  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   (auch  an  den  B r e i t -  

s e i t e n p l a t t e n )   b e f e s t i g t   s ind,   die  die  sog.  " a k t i v e   K o k i l l e n l ä n g e "  

ergeben.   Sodann  sind  sog.  Kurzkok i l l en   von .z .B.   500  mm  Länge  m i t  

e b e n f a l l s   e i n e r ,   zwei  oder  mehr  F u ß r o l l e n  i n   Gebrauch.  Auch  h i e r  

b i l d e t   die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   zusammen  mit  den  Fußro l l en   d i e  
"ak t ive   K o k i l l e n l ä n g e " .  

Für  die  E i n r i c h t u n g   (Masch inen techn ik )   zum  V e r s t e l l e n   e ine r   o d e r  

be ide r   S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   i s t   nach  dem  Stand  der  Technik  e i n  

o p t i m a l e r   Bewegungsablauf   während  der  V e r s t e l l u n g   und  eine  hohe 

F l e x i b i l i t ä t   des  ganzen  Systems  e r f o r d e r l i c h ,   so  daß  die  Kon- 

s t r u k t i o n   der  S c h m a l s e i t e n v e r s t e l l u n g   eine  unabhängige  Bewegung 

zur  B r e i t e n v e r s t e l l u n g   und  zur  K o n i z i t ä t s v e r s t e l l u n g   e r l a u b t .   Der 

Aufbau  e i n e r   S t r a n g g i e ß k o k i l l e ,   bes tehend  aus  B r e i t s e i t e n -   und 

S c h m a l s e i t e n - K u p f e r p l a t t e n   wird  als  bekannt  v o r a u s g e s e t z t .  

Die  E i n r i c h t u n g   zum  V e r s t e l l e n   e ine r   oder  be ide r   S c h m a l s e i t e n -  

p l a t t e n   b e s t e h t   j e w e i l s   aus  einem  Paar  an  e ine r   S c h m a l s e i t e n p l a t t e  

a n g e l e n k t e n ,   axial   bewegbaren  Muttern,   in  denen  j e w e i l s   d r e h a n -  

t r e i b b a r e   Spindeln   g e l a g e r t   s ind,   wobei  die  Spindeln  u n t e r s c h i e d -  

l ich   schne l l   a n t r e i b b a r   sind.   Beide  Spindeln  können  nunmehr  von 
einem  Motor  über  ein  V e r t e i l e r g e t r i e b e  a n g e t r i e b e n   sein.   Mit  e i n e r  

solchen  G e s t a l t u n g   kann  eine  P a r a l l e l - V e r s t e l l u n g ,   d.h.  e i n e  

Anpassung  der  K o n i z i t ä t   während  der  V e r s t e l l u n g ,   vorgenommen 
werden.  Hier  i s t   jedoch  eine  K o n i z i t ä t s v e r s t e l l u n g   n ich t   m ö g l i c h .  
Eine  K o n i z i t ä t s v e r ä n d e r u n g   kann  jedoch  durch  u n t e r s c h i e d l i c h e  

S te igungen   von  oberer   und  u n t e r e r   Spindel  oder  durch  eine  e n t -  

sp rechende   Überse tzung  im  Get r iebe   als  l i n e a r e   b r e i t e n a b h ä n g i g e  

K o n i z i t ä t s v e r ä n d e r u n g   e r r e i c h t   werden .  



Eine  M o d i f i k a t i o n   d e r b e k a n n t e n   Bauart   e r f o l g t   durch  Wahl  e i n e r  

Kupplung  zwischen  den  beiden  Spindeln  in  Form  e i n e r   e l e k t r o m a g -  
n e t i s c h e n   Kupplung,  wodurch  z u s ä t z l i c h   zum  Ver fahren   der  Schmal -  

s e i t e n p l a t t e n   durch  Lösen  d i e s e r   Kupplung  auch  eine  K o n i z i t ä t s a n -  

passung  möglich  i s t .   Damit  i s t   jedoch  ein  o p t i m i e r t e s   Schwenken 

der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n ,   d.h.  ein  Schwenken  um  den  oberen  wie  auch 

um  den  un te ren   Bereich  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   n i ch t   m ö g l i c h .  

Eine  w e i t e r e   Lösung  nach  dem  Stand  der  Technik  b i l d e t   die  v ö l l i g e  

Trennung  der  beiden  Sp inde ln   mit  separa tem  Ant r i eb   für  j e d e  

Sp inde l .   Diese  Lösung  l äß t   eine  f r e i e   Ve r s t e l l bewegung   für  d i e  

S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   zu.  Eine  solche  K o n s t r u k t i o n   e r f o r d e r t   j e d o c h  

eine  hohe  Z u v e r l ä s s i g k e i t   der  e l e k t r i s c h e n   S y n c h r o n i s i e r u n g  

zwischen  oberem  und  unterem  A n t r i e b ,   da  sons t   eine  u n k o n t r o l -  

l i e r t e ,   s c h n e l l e   K o n i z i t ä t s ä n d e r u n g   e i n t r e t e n   kann,  die  s chwere  

Durchbrüche  zur  Folge  hat.   Zusammenfassend  kann  ( un t e r   g e n a u e r e r  

D a r s t e l l u n g   des  Standes   der  Technik)  die  b i s h e r i g e   Konzeption  d e r  

E i n r i c h t u n g   wie  f o l g t   b e s c h r i e b e n   werden:  Ein  in  d e r  D r e h z a h l  

r e g e l b a r e r   E l e k t r o m o t o r   t r e i b t   über  ein  S c h n e c k e n s t i r n r a d g e t r i e b e  

die  beiden  V e r s t e l l s p i n d e l n .   G e r i n g f ü g i g e   U n t e r s e t z u n g s u n t e r -  
s c h i e d e  -   der  oberen  zur  un te ren   S p i n d e l  -   sorgen  für  e i n e  

k o n s t a n t e   K o n i z i t ä t   über  den  gesamten  V e r s t e l l b e r e i c h   der  S t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e .   Für  die  e i n z e l n e n   S c h r i t t b r e i t e n   j e d e r   V e r s t e l l u n g  

-  25  mm  je  G u ß s t r a n g s e i t e  -   i s t   d i e s e r   U n t e r s c h i e d ,   ca.  0,25  mm, 

v e r n a c h l ä s s i g b a r   k l e in   und  wird  in  der  we i t e ren   Be t r ach tung   n i c h t  

b e r ü c k s i c h t i g t .   Es  wird  f e r n e r   bei  der  B r e i t e n ä n d e r u n g   von  e i n e r  

t h e o r e t i s c h   genauen  P a r a l l e l v e r s c h i e b u n g   der  Schma l se i t en   a u s g e -  

g a n g e n .  

Der  Er f indung   l i e g t   v e r f a h r e n s t e c h n i s c h   die  Aufgabe  z u g r u n d e ,  

durch  ein  b e s s e r e s   V e r s t e l l e n   in  den  drei  angegebenen  S c h r i t t e n  

( V o r w ä r t s k i p p e n ,   P a r a l l e l v e r s t e l l e n ,   Zurückkippen)   beim  V e r g r ö ß e r n  

der  S t r a n g b r e i t e   die  K e i l s t ü c k l ä n g e   zwischen  zwei  u n t e r s c h i e d -  

l i chen   G u ß s t r a n g b r e i t e n   m ö g l i c h s t   kurz  zu  h a l t e n ,   den  n a c h t e i l i g e n  



Spal t   im  Hinbl ick   auf  r i ß e m p f i n d l i c h e   G i e ß w e r k s t o f f g ü t e n   zu 

v e r k l e i n e r n   und  die  Ver s t e l lbewegung   d e r a r t   a u s z u f ü h r e n ,   daß  e i n  

Abreißen  der  S c h m i e r s c h i c h t   zwischen  zu  v e r g i e ß e n d e r   M e t a l l -  

schmelze  und  der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n - I n n e n s e i t e   vermieden  w i r d .  

V e r f a h r e n s t e c h n i s c h e   Aufgabe  der  Erf indung  i s t   es,  beim 

V e r k l e i n e r n   der  G u ß s t r a n g b r e i t e   n i ch t   nur  d e n - n a c h t e i l i g e n   S p a l t  
zwischen  der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n - I n n e n s e i t e   und  der  M e t a l l s c h m e l z e  

und  die  K e i l l ä n g e   d e u t l i c h   zu  v e r k l e i n e r n ,   sondern  auch  den 

Verformungsgrad  zu  v e r r i n g e r n .  

Die  v o r r i c h t u n g s t e c h n i s c h e   Aufgabe  b e s t e h t   da r in ,   die  für  d i e  

v e r f a h r e n s t e c h n i s c h e n   Ver s t e l lbewegungen   gee igne t e   E i n r i c h t u n g  

un te r   B e r ü c k s i c h t i g u n g   der  "ak t iven   K o k i l l e n l ä n g e "   zu  s c h a f f e n .  

Die  g e s t e l l t e   Aufgabe  wird  v e r f a h r e n s t e c h n i s c h   (zum  Vergrößern  d e r  

G u ß s t r a n g b r e i t e )   e r f indungsgemäß  dadurch  g e l ö s t ,   daß  bei  zumin-  

dest   g l e i c h b l e i b e n d e r   B e t r i e b s g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   oder  b e i  

gegenüber   der  B e t r i e b s g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   e r h ö h t e r   G i e ß g e s c h w i n -  

d i g k e i t   die  " a k t i v e   K o k i l l e n l ä n g e "   um  eine  i d e e l l e   D r e h a c h s e  

ge schwenk t   wird,   wobei  während  des  Kippens  um  eine  u n t e r h a l b   d e r  

j e w e i l i g e n   S c h m a l s e i t e n p l a t t e   l i egenden   i d e e l l e   Drehachse  und 

während  des  E i n s t e l l e n s   der  E n d k o n i z i t ä t   um  eine  im  Bereich  des  

G i e ß s p i e g e l s   l i egende   i d e e l l e   Drehachse  geschwenkt  wird.  D i e s e  

V e r f a h r e n s w e i s e   b e s i t z t   mehrere  V o r t e i l e :   Aufgrund  von  p r a k t i s c h e n  

Versuchen  wurde  f e s t g e s t e l l t ,   daß  h ier   die  S p a l t w e i t e n   m i t  

wachsender   G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   ü b e r r a s c h e n d e r w e i s e   abnehmen  und 

n icht   zunehmen,  wie  f rüher   angenommen  wurde.  Das  b i s h e r i g e  

Herabse tzen   der  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   während  der  V e r s t e l l b e w e g u n g ,  

z.B.  um  50 %  von  1,2  m/min  auf  0,6  m/min  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   i s t  

daher  n i ch t   mehr  e r f o r d e r l i c h ,   sondern  geradezu  f a l s c h .   Es  kann 

daher  durch  g l e i c h b l e i b e n d e   G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t e n   oder  durch  ü b e r -  

höhte  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t e n   die  Ver s t e l lbewegung   wei taus   e r f o l g -  

r e i c h e r   a u s g e f ü h r t   werden,  wodurch  sich  wei taus   g e r i n g e r e   K e i l -  

längen  e rgeben .   Außerdem  r e i ß t   auch  die  S c h m i e r s c h i c h t   v i e l  

weniger  ab  als  bei  den  f rühe r   üb l ichen   V e r s t e l l b e w e g u n g e n .  



Sodann  hä l t   sich  auch  der  Verformungsgrad  in  Grenzen.  E in  

b e s o n d e r e r   Vor te i l   l i e g t   da r in ,   daß  die  mit  F u ß r o l l e n   v e r s e h e n e n  

S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   den  Gußstrang  weniger  b e a n s p r u c h e n .  

Der  Spa l t   zwischen  der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n - I n n e n s e i t e   und  d e r  

M e t a l l s c h m e l z e   kann  über  die  gesamte  Ve r s t e l l bewegung   w e i t e s t -  

gehend  g l e i c h g r o ß   g e h a l t e n   werden,  indem  nach  w e i t e r e n   Merkmalen 

der  Er f indung  während  e ines   m i t t l e r e n   z e i t l i c h e n   A b s c h n i t t s   d e s  

Kippens  um  die  u n t e r h a l b   der  j e w e i l i g e n   S c h m a l s e i t e n p l a t t e n  

l i e g e n d e   i d e e l l e   Drehachse  mit  e r h ö h t e r   K i p p g e s c h w i n d i g k e i t  

geschwenkt   w i r d .  

Die  V e r s t e l l b e w e g u n g   wird  noch  g ü n s t i g e r ,   wenn  zu  Beginn  d e r  

B r e i t e n v e r g r ö ß e r u n g   die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   un te r   Ü b e r l a g e r u n g  

e ine r   h o r i z o n t a l e n   P a r a l l e l v e r s t e l l u n g s b e w e g u n g   nach  außen  g e k i p p t  

werden  und  wenn  vor  Beendigung  der  B r e i t e n v e r g r ö ß e r u n g   noch 

während  der  h o r i z o n t a l e n   P a r a l l e l v e r s t e l l u n g s b e w e g u n g   die  Schmal-  

s e i t e n p l a t t e n   j e w e i l s   in  die  sich  ergebende  neue  K o n i z i t ä t   z u r ü c k -  

gek ipp t   werden.  Diese  ü b e r l a g e r n d e n   Bewegungen  führen  zu  b e s o n d e r s  

kurzen  K e i l l ä n g e n ,   ohne  den  Gußstrang  n a c h t e i l i g   zu  b e a n s p r u c h e n  

oder  eine  u n z u l ä s s i g e   Verformung  h e r v o r z u r u f e n   oder  d i e  

S c h m i e r s c h i c h t   zu  b e e i n t r ä c h t i g e n .  

Es  i s t   f e r n e r   v o r t e i l h a f t ,   daß  der  Betrag  des  Kippens  nach  außen 

aufgrund  der  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t ,   aufgrund  der  P a r a l l e l v e r s t e l l -  

g e s c h w i n d i g k e i t   und  in  A b h ä n g i g k e i t   der  j e w e i l s   v o r h a n d e n e n  

" a k t i v e n   K o k i l l e n l ä n g e "   bestimmt  we rden .  

Die  v e r f a h r e n s t e c h n i s c h e   Aufgabe  (zum  V e r k l e i n e r n   der  G u ß s t r a n g -  

b r e i t e )   wird  e r f indungsgemäß   dadurch  g e l ö s t ,   daß  beim  V e r k l e i n e r n  

der  S t r a n g b r e i t e   bei  zumindest   g l e i c h b l e i b e n d e r   B e t r i e b s g i e ß g e -  

s c h w i n d i g k e i t   oder  bei  gegenüber  der  B e t r i e b s g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t  

e r h ö h t e r   G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   die  j e w e i l i g e   S c h m a l s e i t e n p l a t t e   m i t  

i h r e r   " a k t i v e n   K o k i l l e n l ä n g e "   z u r ü c k g e k i p p t ,   p a r a l l e l v e r s t e l l t   und 



nach  E r r e i chen   der  k l e i n e r e n   S t r a n g b r e i t e   auf  die  sich  e r g e b e n d e  

K o n i z i t ä t   e i n g e s t e l l t   wird,   wobei  das  Zurückkippen  um  e i n e  

u n t e r h a l b   der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   l i egende   i d e e l l e   Drehachse  und 

das  E i n s t e l l e n   der  sich  ergebenden  K o n i z i t ä t   um  eine  im  B e r e i c h  

des  G i e ß s p i e g e l s   l i egende   i d e e l l e   Drehachse  e r f o l g e n .  

Die  E i n r i c h t u n g   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   s e t z t   eine  S t r a n g -  

g i e ß k o k i l l e   voraus  mit  an  e ine r   S c h m a l s e i t e n p l a t t e   a n g e l e n k t e n  

axial   bewegbaren  Mut tern ,   in  denen  j ewe i l s   d r e h a n t r e i b b a r e  

Spindeln   g e l a g e r t   s ind,   wobei  die  Spindeln  u n t e r s c h i e d l i c h   s c h n e l l  

a n t r e i b b a r   s ind ,   jede  Spindel  über  einen  s e p a r a t e n   Ge t r i ebezug   an 

einen  j e w e i l s   s e p a r a t e n   Motor  angesch lo s sen   i s t   und  wobei  d i e  

Motoren  e inze ln   e l e k t r i s c h   r e g e l b a r   s i n d .  

Der  v o r r i c h t u n g s t e c h n i s c h e   Teil  der  Aufgabe  wird  e r f i n d u n g s g e m ä ß  

dadurch  g e l ö s t ,   daß  die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   j e w e i l s   e n t w e d e r  

um  den  u n t e r s t e n   Punkt  der  "ak t iven   K o k i l l e n l ä n g e "   als  u n t e r e  

i d e e l l e   Drehachse  oder  um  den  G i e ß s p i e g e l p u n k t   als  obere  i d e e l l e  

Drehachse  schwenkbar  bzw.  v e r s t e l l b a r   i s t ,   wobei  die  V e r s t e l l -  

g e s c h w i n d i g k e i t   j e w e i l s   im  u n t e r s t e n   Punkt  der  " a k t i v e n  

K o k i l l e n l ä n g e "   oder  im  G i e ß s p i e g e l p u n k t   Null  i s t   und  wobei  d i e  

A n l e n k u n g s s t e l l e n   der  beiden  Gelenkmut tern   bezogen  auf  d i e  

e i n h e i t l i c h e   Ebene  der  F u ß r o l l e n t a n g e n t e n p u n k t e   und  der  Schmal -  

s e i t e n p l a t t e n - I n n e n s e i t e   in  Hebel längen  e n t s p r e c h e n d   den  an  d e r  

j e w e i l i g e n   A n l e n k s t e l l e   vorhandenen  G e s c h w i n d i g k e i t s v e k t o r e n   beim 

Vergrößern  bzw.  V e r k l e i n e r n   der  G u ß s t r a n g b r e i t e   un te r   j e w e i l i g e r  

Zugrundelegung  e i n e r   maximalen  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   e i n g e t e i l t  

i s t .   Die  A n l e n k u n g s s t e l l e n   der  beiden  Gelenkmut te rn   sind  daher  b e i  

der  Erf indung  n ich t   wie  bekannt   durch  g l e i che   Abstände  g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   wobei  o f f e n b l e i b t ,   in  welcher   Weise  die  beiden  A n t r i e b s -  

motore  e l e k t r o n i s c h   g e r e g e l t   werden.  Es  i s t   v ie lmehr   e r f o r d e r l i c h ,  

daß  bei  e ine r   einmal  f e s t g e l e g t e n   maximalen  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g -  .  

ke i t   die  Hebel längen  e n t s p r e c h e n d   ihrem  A n g r i f f s p u n k t ,   bezogen  a u f  

den  j e w e i l i g e n   Nu l l -Punk t   der  Drehbewegung  in  ein  f e s t g e l e g t e s  



Ü b e r s e t z u n g s v e r h ä l t n i s   geb rach t   werden.  Diese  Bedingung  e r f ü l l t  

die  Er f indung   v o r t e i l h a f t e r w e i s e .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  Erf indung  i s t   in  der  Zeichnung  d a r g e -  
s t e l l t   und  wird  im  fo lgenden  näher  b e s c h r i e b e n .   Es  z e i g e n  

Fig.  1  eine  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   mit  b e f e s t i g t e n   Fußro l l en   i n  

S e i t e n a n s i c h t   für  zwei  S t e l l u n g e n ,   der  Anfangs-  und  d e r  

E n d k o n i z i t ä t ,  

Fig.  2  das  Y e r s t e l l - B e w e g u n g s s y s t e m   in  den  e i n z e l n e n   S c h r i t t e n   z u r  

Vergrößerung  der  G u ß s t r a n g b r e i t e ,  

Fig.   3  das  V e r s t e l l - B e w e g u n g s s y s t e m   für  das  V e r k l e i n e r n   der  Guß- 

s t r a n g b r e i t e ,  

Fig.  4  ein  Diagramm  über  die  Zusammenhänge  zwischen  S p a l t w e i t e ,  

G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   und  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t ,  

Fig.  5  T a b e l l e n . f ü r   p r a k t i s c h e   Werte  beim  " K o k i l l e n a u f f a h r e n "   bzw. 

" K o k i l l e n z u f a h r e n " .  

Die  M e t a l l s c h m e l z e   1,  i n s b e s o n d e r e   S t a h l s c h m e l z e ,   s t römt   in  

S t r a n g l a u f r i c h t u n g   in  der  S t r a n g g i e ß k o k i l l e   2,  von  der  auf  e i n e r  

die  B r e i t e   begrenzenden   S e i t e   nur  die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   3 

d a r g e s t e l l t   i s t ,   mit  der  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   vC.  Die  S c h r ä g l a g e  

der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   3  e n t s p r i c h t   der  bis  zum  S t r a n g g i e ß -  

k o k i l l e n a u s g a n g   4  z u  e r r e c h n e n d e n   Schrumpfung  des  Gußs t rangs   5 ,  

dessen  äußere   Krus te   5a  e r s t a r r t   i s t .   An  den  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   3 

sind  j e w e i l s   F u ß r o l l e n   6,7  und  8  b e f e s t i g t ,   die  mit  d e r  

S t r a n g g i e ß k o k i l l e   2  o s z i l l i e r e n .   Die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n -  

I n n e n s e i t e   3a  und  die  Tangen tenpunk te   6a,  7a  und  8a  der  F u ß r o l l e n  

6,  7  und  8  b i l den   eine  e i n h e i t l i c h e   Ebene  9.  In  diesem  Fall   s t e l l t  

sich  als  u n t e r s t e r   Punkt  10  der  "ak t iven   K o k i l l e n l ä n g e "   18  d e r  

F u ß r o l l e n - T a n g e n t e n p u n k t   8a  dar.  Bei  zwei  F u ß r o l l e n   oder  nur  e i n e r  



Fußro l l e   v e r s c h i e b t   sich  d i e s e r  P u n k t   10  e n t s p r e c h e n d .   Der  Punk t  

10  wird  als  i d e e l l e   Drehachse  11  s e n k r e c h t   zur  Z e i c h e n b l a t t e b e n e  

b e t r a c h t e t .   Die  Drehachse  11  wirkt   beim  Vergrößern  der  G u ß s t r a n g -  

b r e i t e   über  die  Verschwenkbewegung  a  (Fig.  2)  als   V o r e i n s t e l l u n g  

für  die  P a r a l l e l v e r s t e l l u n g   b.  Entsprechend  wirkt   die  Drehachse  11 

beim  V e r k l e i n e r n   der  G u ß s t r a n g b r e i t e   (Fig.  3)  über  die  Verschwenk-  

bewegung  a  a l s   V o r e i n s t e l l u n g   für  die  P a r a l l e l v e r s t e l l u n g   b.  Der  

G i e ß s p i e g e l p u n k t   12  b i l d e t   eine  i d e e l l e   Drehachse  13  s e n k r e c h t   z u r  
Z e i c h e n b l a t t e b e n e .   Die  Drehachse  13  wirkt   beim  Vergrößern  der  Guß- 

s t r a n g b r e i t e   (Fig.  2)  über  die  Verschwenkbewegung  c  zur  E i n -  

s t e l l u n g   der  E n d k o n i z i t ä t   3b.  Entsprechend   wirkt   die  Drehachse  13 

beim  V e r k l e i n e r n   der  G u ß s t r a n g b r e i t e   (Fig.   3)  über  die  Verschwenk-  

bewegung  c  zur  E i n s t e l l u n g   der  E n d k o n i z i t ä t   3b .  

Die  A n l e n k u n g s s t e l l e n   14  und  15  für  die  Gelenkmut te rn   16  und  17 

(Fig.  1)  l i egen   p r o j i z i e r t   in  der  Ebene  9.  Aus  der  " a k t i v e n  

K o k i l l e n l ä n g e "   18,  den  Drehachsen  11  und  13  sowie  den  H e b e l l ä n g e n  

19a  bzw.  19b  und  20a  bzw.  20b  und  e ine r   in  bezug  auf  eine  hohe 

G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   (die  sich  nach  den  m e t a l l u r g i s c h e n   Abkühlbe -  

dingungen  r i c h t e t )   hohe  (maximale)  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   l ä ß t  

sich  j e w e i l s   in  den  A n l e n k u n g s s t e l l e n   14  und  15  die  ö r t l i c h e   Ver -  

s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   vCH1  und  vCH2  bestimmen,  die  durch  e n t -  

sprechende  S teuerung   der  e inze lnen   e l e k t r o n i s c h   r e g e l b a r e n   Motoren 

für  die  Gelenkmut te rn   16  und  17  (bzw.  der  von  den  Motoren  

a n g e t r i e b e n e n   S p i n d e l n  -   n i ch t   g e z e i c h n e t   -)  e r zeug t   w e r d e n .  

Die  Vorgänge  gemäß  den  Fig.  2  und  3  laufen  nunmehr  bei  g l e i c h b l e i -  

bender  G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   oder  sogar  bei  e r h ö h t e r   G i e ß g e s c h w i n -  

d i g k e i t   ab.  Beim  Vergrößern  der  G u ß s t r a n g b r e i t e   (Fig.  2)  kann  d i e  

V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   für  die  Verschwenkbewegungen  a  und  c 

z u s ä t z l i c h   e rhöht   werden.  Eine  andere  Var ian te   der  V e r s t e l l -  

bewegungen  l i e g t   da r in ,   d ie  verschwenkbewegung  a  und  die  P a r a l l e l -  

v e r s t e l l u n g   b  bzw.  l e t z t e r e   und  die  Verschwenkbewegung  c  e i n a n d e r  

überdeckend  zu  fahren .   Der  G e s a m t v e r s t e l l w e g   ( d e l t a   B re i t e )   w i r d  

z.B.  auf  25  mm  f e s t g e l e g t   oder  auch  auf  einen  anderen  W e r t .  



Die  Vorgänge  beim  V e r k l e i n e r n   der  G u ß s t r a n g b r e i t e   u n t e r l i e g e n   d e r  

B e a n s p r u c h b a r k e i t   des  durch  die  Kruste   5a  g e b i l d e t e n   G u ß s t r a n g e s  
5.  Bei  der  Verschwenkbewegung  a  wird  daher  eine  V e r f o r m u n g s a r b e i t  

g e l e i s t e t ,   die  der  Gußstrang  5,  ohne  Rißbi ldung   b e f ü r c h t e n   zu 

müssen,  e r t r ä g t .   Die  Lagen  der  Drehachsen  11  und  13  e r m ö g l i c h e n  

jedoch ,   die  Verformung  auch  für  r i ß e m p f i n d l i c h e   G i e ß w e r k s t o f f e   i n  

z u l ä s s i g e n   Grenzen  zu  h a l t e n .  

Für  d iese   Grenzen  ergeben  sich  aus  den  E r f a h r u n g s w e r t e n   der  F i g . 4  

die  w i c h t i g s t e n   A n h a l t s p u n k t e .   Zug rundege l eg t   i s t   eine  " a k t i v e  

K o k i l l e n l ä n g e "   18  von  700  mm  Länge.  Bei  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t e n  

vCH  von  5,  10,  15  und  20  mm/min  können  nunmehr  die  a u f t r e t e n d e n  

S p a l t w e i t e n   ( d e l t a   S)  abge le sen   werden.  Z.B.  t r i t t   bei  e ine r   G i e ß -  

g e s c h w i n d i g k e i t   von  1,2  m/min  bei  e i n e r   V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t  

von  vCH  =  10  mm/min  ein  Spa l t   von  ca.  5,5  mm  auf.  Der  Gußstrang  5 

wird  sich  h i e r b e i   wieder  sehr  schnel l   an  die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   3 

an legen ,   so  daß  die  Gefahr  e ines   Durchbruches   der  Kruste   5a  

ä u ß e r s t   ger ing   i s t .  

In  der  P rax i s   ergeben  sich  Werte  gemäß  Fig.  5.  Hier  wird  e i n e  

" a k t i v e   K o k i l l e n l ä n g e "   (Abstand  G i e ß s p i e g e l  -   Mitte  u n t e r e  

F u ß r o l l e )   von  1400  mm  v o r a u s g e s e t z t .   Es  wurde  eine  G i e ß g e s c h w i n -  

d i g k e i t   von  1,6  m/min  z u g r u n d e g e l e g t   und  die  B r e i t e n ä n d e r u n g  

d e l t a   S  b e t r ä g t   25  mm. 

In  der  T a b e l l e   "Kok i l l e   au f fah ren"   i s t   a b l e s b a r ,   daß  bei  e i n e r  

maximalen  V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   von  30  mm/min  l e d i g l i c h   e i n  

Spa l t   von  2,1  mm  a u f t r i t t   und  eine  maximale  Verformung  von 

3,7  mm,  so  daß  die  Ke i l l änge   nur  2,3  m  b e t r ä g t .   Diese  K e i l l ä n g e  

kann  jedoch  bei  e i n e r   g e r i n g f ü g i g   e rhöhten   S p a l t w e i t e   von  maximal 

4,4  mm  und  bei  e ine r   g e r i n g f ü g i g   größeren  Verformung  von  maximal 

4,1  mm  sogar  noch  auf  1,6  m  gesenkt   w e r d e n .  



Gemäß  der  Tabe l l e   "Koki l le   zufahren"   t r e t e n   bei  v e r g l e i c h b a r e n  

V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t e n   vCH  in  mm/min  ähnl ich   ger inge   S p a l t -  

b r e i t e n   (3,7  bzw.  1,7  mm)  auf  und  eine  ebenso  ge r inge   Verformung 

bei  noch  g e r i n g e r e n   K e i l l ä n g e n   (1,4  bzw.  1,9  m).  Gerade  bei  d e r  

e rhöh ten   V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   vCH  ergeben  sich  d a h e r  

ü b e r r a s c h e n d e r w e i s e   für  das  "Koki l le   zufahren"   v e r g l e i c h b a r e  

Verformungswer te   gegenüber  "Koki l le   a u f f a h r e n " .  



1.  Verfahren  zum  V e r s t e l l e n   e ine r   oder  be ider   S c h m a l s e i t e n p l a t t e n  

e i n e r   S t r a n g g i e ß k o k i l l e   beim  S t r a n g g i e ß e n   von  Me ta l l en ,   i n s b e s o n -  

dere  von  S t a h l ,   die  auf  die  j e w e i l i g e   K o n i z i t ä t   des  durch  Kühlen 

schrumpfenden  Gußs t ranges   e i n g e s t e l l t   und  zum  Zweck  e ine r   v e r -  

g r ö ß e r t e n   S t r a n g b r e i t e   v e r s t e l l t   werden,  indem  die  S c h m a l s e i t e n -  

p l a t t e n   g e k i p p t ,   p a r a l l e l   v e r s t e l l t   und  nach  E r r e i chen   der  g r ö ß e -  

ren  S t r a n g b r e i t e   auf  d i e . s i c h   ergebende  K o n i z i t ä t   e i n g e s t e l l t  

w e r d e n ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  bei  zumindes t   g l e i c h b l e i b e n d e r   B e t r i e b s g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t  

oder  bei  gegenüber   der  B e t r i e b s g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   e r h ö h t e r  

G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   die  " ak t ive   K o k i l l e n l ä n g e "   um  eine  i d e e l l e  

Drehachse  geschwenkt  wird,  wobei  während  des  Kippens  um  e i n e  

u n t e r h a l b   der  j e w e i l i g e n   S c h m a l s e i t e n p l a t t e   l i egenden   i d e e l l e  

Drehachse  und  während  des  E f n s t e l l e n s .   der  E n d k o n i z i t ä t   um  eine  im 

Bereich  des  G i e ß s p i e g e l s   l i egende   i d e e l l e   Drehachse  geschwenk t  

w i r d .  



2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  während  eines  m i t t l e r e n   z e i t l i c h e n   A b s c h n i t t s   des  Kippens  um 

die  u n t e r h a l b   der  j e w e i l i g e n   S c h m a l s e i t e n p l a t t e   l i egenden   i d e e l l e  

Drehachse  mit  e r h ö h t e r   K i p p g e s c h w i n d i g k e i t   geschwenkt  w i r d .  

3.  Verfahren  nach  den  Ansprüchen  1  und  2 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  zu  Beginn  der  B r e i t e n v e r g r ö ß e r u n g   die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   un- 

t e r   Über lagerung  e ine r   h o r i z o n t a l e n   P a r a l l e l v e r s t e l l u n g s b e w e g u n g  

nach  außen  gek ipp t   werden  und  daß  vor  Beendigung  der  B r e i t e n v e r -  

größerung,   noch  während  der  h o r i z o n t a l e n   P a r a l l e l v e r s t e l l u n g s b e -  

wegung,  die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   j e w e i l s   in  die  sich  ergebende  neue 

K o n i z i t ä t   z u r ü c k g e k i p p t   we rden .  

4.  Verfahren   nach  den  Ansprüchen  1  bis  3 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  der  Betrag  des  Kippens  nach  außen  aufgrund  der  G i e ß g e s c h w i n -  

d i g k e i t ,   aufgrund  der  P a r a l l e l v e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   und  in  Ab- 

h ä n g i g k e i t   der  j e w e i l s   vorhandenen  "ak t iven   K o k i l l e n l ä n g e "   b e -  

stimmt  werden .  

5.  Verfahren   zum  V e r s t e l l e n   e ine r   oder  be ider   S c h m a l s e i t e n p l a t t e n  

e i n e r   S t r a n g g i e ß k o k i l l e   beim  S t r angg ießen   von  Me ta l l en ,   i n s b e s o n -  

dere  von  S t a h l ,   die  auf  die  j e w e i l i g e   K o n i z i t ä t   des  durch  Kühlen 

schrumpfenden  Gußst ranges   e i n g e s t e l l t   und  zum  Zwecke  e ine r   v e r -  

k l e i n e r t e n   S t r a n g b r e i t e   v e r s t e l l t   we rden ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  beim  V e r k l e i n e r n   der  S t r a n g b r e i t e   bei  zumindest   g l e i c h b l e i b e n -  

der  B e t r i e b s g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   oder  bei  gegenüber  der  B e t r i e b s -  

g i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   e r h ö h t e r   G i e ß g e s c h w i n d i g k e i t   die  j e w e i l i g e  

S c h m a l s e i t e n p l a t t e   mit  i h r e r   "ak t iven   K o k i l l e n l ä n g e "   z u r ü c k g e -  

k ipp t ,   p a r a l l e l   v e r s t e l l t   und  nach  E r re i chen   der  k l e i n e r e n   S t r a n g -  

b r e i t e   auf  die  sich  ergebende  K o n i z i t ä t   e i n g e s t e l l t   wird,  wobei 



das  Zurückkippen  um  eine  u n t e r h a l b   der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e   l i e g e n d e  

i d e e l l e   Drehachse  und  das  E i n s t e l l e n   der  sich  e rgebenden  K o n i z i t ä t  

um  eine  im  Bereich   des  G i e ß s p i e g e l s   l i egende   i d e e l l e   D r e h a c h s e  

e r f o l g e n .  

6.  E i n r i c h t u n g   zur  Durchführung  des  Ver fahrens   nach  den  Ansprüchen  1 

bis  5,  mit  an  e i n e r   S c h m a l s e i t e n p l a t t e   ange lenk ten   axial   bewegba-  

ren  Mut tern ,   in  denen  j e w e i l s   d r e h a n t r e i b b a r e   Spindeln   g e l a g e r t  

s ind,   wobei  die  Spindeln   u n t e r s c h i e d l i c h   schnel l   a n t r e i b b a r   s i n d ,  

jede  Spindel   über  einen  s e p a r a t e n   Ge t r i ebezug   an  einen  j e w e i l s  

s e p a r a t e n   Motor  a n g e s c h l o s s e n   i s t   und  wobei  die  Motoren  e i n z e l n  

e l e k t r i s c h   r e g e l b a r   s i n d ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n   (3)  j e w e i l s   entweder  um  den  u n t e r s t e n  

Punkt  (10)  der  " a k t i v e n   K o k i l l e n l ä n g e "   als  un te re   i d e e l l e  

Drehachse  (11)  oder  um  den  G i e ß s p i e g e l p u n k t   (12)  als  obere  i d e e l l e  

Drehachse  (13)  schwenkbar  v e r s t e l l b a r   i s t ,   wobei  die  V e r s t e l l -  

g e s c h w i n d i g k e i t  j e w e i l s   im  u n t e r s t e n   Punkt  (10)  der  " a k t i v e n  

K o k i l l e n l ä n g e "   oder  im  G i e ß s p i e g e l p u n k t   (12)  Null  i s t   und  wobei 

die  A n l e n k u n g s s t e l l e n   (14,15)   der  beiden  Ge lenkmut te rn   ( 1 6 , 1 7 ) ,  

bezogen  auf  die  e i n h e i t l i c h e   Ebene  (9)  der  F u ß r o l l e n t a n g e n t e n -  

punkte  ( 6 a , 7 a , 8 a )   und  der  S c h m a l s e i t e n p l a t t e n - I n n e n s e i t e   (3a)  i n  

Hebel längen   (19a,19b  bzw.  20a,20b)  e n t s p r e c h e n d   den  an  d e r  

j e w e i l i g e n   A n l e n k s t e l l e   (14,15)   vorhandenen  G e s c h w i n d i g k e i t s -  

vek toren   (vCHl  bzw.  vCH2)  beim  Vergrößern  bzw.  V e r k l e i n e r n   d e r  

G u ß s t r a n g b r e i t e   un te r   j e w e i l i g e r   Zugrundelegung  e i n e r   maximalen 

V e r s t e l l g e s c h w i n d i g k e i t   e i n g e t e i l t   i s t .  
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