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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verstellen einer Stranggiesskokille.

@ Zum Verstellen einer ‘Stranggiesskokille mit im
wesentlichen rechteckigem  Formhohlraum-Quer-
schnitt (13) werden ein Verfahren und eine Vorrich-
tung vorgeschlagen, die eine Verstellung in zwei
Dimensionen gleichzeitig zulassen. Der Kokillenauf-
bau bei diesem Verfahren besteht aus einem Rah-
men (2) und vier daran befestigten Formwanden(3 -
6), wobei-die vier Ecken des Formhohiraumes (13)
durch Zusammenstossen einer gekihiten Form-
wandfldche (z.B. 8) mit einer Stirnseite (16) einer
benachbarten Formwand (4) gebildet werden. Zur
Verstellung des Formhohlraumes (13) werden
Formwinde (4, 5. 6) quer zur Stranglaufrichtung
bewegt. Die Formwand (5) wird dabei entiang einer
Bewegungskomponente (18) verschoben, die zu ih-
rer geklhlien Formwandfliche (10) einen spitzen
Winkel (20) bildet.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verstellen einer Strang_giesskokille

Die Erfindung betrifit ein Verfahren und eine

Vorrichiung zum Verstelien einer Stranggiesskokille
mit den Merkmalen des Oberbegriffes von Ars-
pruch 1 bzw. von Anspruch 5.

Beim Stranggiessen von Metall, insbesondere
von Siahl, werden je nach Form und Quer-
schnitigrfsse des Walzprodukies unterschiedlich
grosse Strangquerschnitie bentigt. Eine Anpas-
sung der Stranggiessanlage an unterschiedliche
Strangquerschniite kann durch Auswechsein der
Kokille oder durch Formatverstellung der Kokille
innerhalb der Stranggiessaniage erfoigen. In neue-
rer Zeit kdnnen Brammenkokillen ferngesteuert
sowoh! in Giesspausen oder auch wihrend des
laufenden Giessbetriebes in der Strangbreite ver-
stellt werden.

Bei KniUppel-und Vorblockstréngen besteht ein
Bedtirinis, den Strangquerschnitt in zwei Dimensic-
nen, d.h. in der Breite und Dicke, zu verstellen. Es
sollien beispielsweise gquadratische Querschnitie
unterschiedlicher Gr&sse einstellbar sein.

Aus GB-PS 977 433, die den Oberbegriff bil-
det, ist eine Stranggiesskokilie mit rechieckigem
Querschnitt bekannt, die mit einem Rahmen oder
einer Grundplatte verbunden ist. Vier Formwinde
bilden mit ihren gekilhiten Wandfiichen einen
Formhohlraum. An der vier Ecken des Formhohl-
raumes siossen je eine gekiihlie Formwandflache
mit einer Stirnseite siner benachbarten Formwand
zusammen. Die vier Formwinde sind mittels
Schlossschrauben zusammengespannt. Zwischen
jeder Formwand und dem Rahmen sind im weite-
ren Stellschrauben angeordenet, die eine Verstel-
lung des Formhohlraumes ermdglichen. Die
Formwénde kSnnen dabei zur VerZnderung des
Giesskonusses bzw. ihres gegenseitigen Abstandes
quer zur Stranglaufrichtung bewegt werden. Eine
Verstellung solcher Kokillen ist zeitraubend und
wird in der Regel in der Kokillenwerkstatt vorge-
nommen. Der Verstellbereich ist im weiteren eng
begrenzt und eine Neueinsteliung erfordert Lehren
und Messinstrumente.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Kokille .zu schaffen, deren Formhohlraum zweidi-
mensional, d.h. in der Breite und in der Dicke,
verstellbar ist. Im weiteren soll die Verstellung in-

nerhalb der Sfranggiessanlage und, wenn erforder- -

lich, auch bei ununterbrochenem Giessbetrieb
durchgefUhrt werden kdnnen. Bei gr&sseren For-
matanpassungen soll auch eine Verdnderung des
Giesskonusses des Formhohlraumes méglich sein.

Nach der Erfindung wird die Aufgabe durch die
Merkmale von Anspruch 1 bzw. Anspruch 5 geldst.
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Das erfindungsgemaésse Verfahren, bzw. die er-
findungsgemasse Kokille ermdglichen es, eine
Kokille in einem Verstellzyklus zweidimensional in-
nerhalb der Stranggiessaniage durch Fernsteue-
rung zu verstellen. Wenn erwiinscht, kann die Ver-
stellung auch wihrend des laufenden Giessbetrie-
bes durchgefuhrt werden. Eine Ausrichtung auf
eine nachfoigende Strangfiihrung wird durch eine
Festseite sichergestellt, die wihrend der Verstel-
lung an ihrem Ort bleibt. Sie kann, wenn erwiin-
scht, starr mit dem Rahmen verbunden sein.

Zur Verdnderung des Formhohiraumquer-
schnittes kann beispielsweise eine erste Formwand
entlang einer Bewegungsachse verschoben wer-
den, die spitzwinkiig zu ihrer Formwandildche
verlduff. Eine zweite und eine dritte Formwand
kdnnen entlang von Bewegungsachsen verschoben
werden, die quer bzw. parallel zu ihren Form-
wandflichen verlaufen. Gemiss einem weiteren
vorieilnaften Verfahren kdnnen gleichzeitig alle vier
Formwénde entlang von Bewegungskomponenten
verschoben werden, die zu ihren gekiihlten Form-
wandflachen einen spitzen Winkel bilden.

Eine flr dieses Verfahren vorgesehene Strang-
giesskokille beinhaltet die Merkmale von Anspruch
6.

Bei einer Formatverstellung von Zhnlichen
Rechtecksquerschnitten ist der spitze Winkel der
Bewegungskomponenten und der zugehd&rigen
Formwandfidchen der Breitseitenwinde und der
Schmalseitenwinde ungleich.

In vielen Fallen kann es zur Einhaltung der Ma-
schinengeometrie erwilinscht sein, auch bei unter-
schiedlichen Formateinstellungen eine Festseite
der Kokille vorzusehen. Um dieser Forderung bei
Kokillen mit vier beweglichen Formwinden gerecht
zu werden, wird zus&tzlich vorgeschlagen, dass der
Rahmen gegentiber einem Maschinengerlst mittels
einer Verschiebeeinrichtung quer zur Strangiau-
frichtung bewegbar angeordnet ist. Eine solche
Vorrichtung ist verfahrensmissig so zu steuern,
dass bei einer Verschiebung der Festseite der
Kokille um einen vorbestimmien Verschiebeweg
gleichzeitig der Rahmen um denselben Ver-
schiebeweg in der Gegenrichtuing verschoben
wird.

Eine vorteilhafte zweidimensionale Ausrichtung
auf nachfolgende Stiitzflihrungselemente ist er-
reichbar, wenn nach einem =zusi#izlichen Merkmal
eine weitere Formwand als Fest seite ausgebildet
ist, die wihrend der Formhohiraumverstellung nur
in der Ebene ihrer gekihlten Wandildche bewegt
wird.
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Ein zur gekiihiten Formwandfliche schrager
Bewegungsablauf der Formwand kann mit ver-
schiedenen  Mitteln  erreicht werden. Auf-
wandmaissig ergibt sich eine einfache L&sung,
wenn die Verschiebeeinrichtung flr die Formwand
eine Gewindespinde! aufweist, die zur Form-
‘wandfische der bewegten Wand einen spitzen Win-
kel bildet. -

Bei einer Verstellung von Rechteck-Quer-
schnitten ist der schrige Bewegungsablauf der
Formwand kleiner oder grésser ais 45 Grad. Sollen
quadratische und rechteckige Querschnitte verstelit
werden, kann es besonders vorteilhaft sein, wenn
die Verschiebeeinrichtung fiir die Formwand zwei
Bewegungsspindeln aufweist, die zueinander recht-
winkiig angeordnet sind und die ber eine Rech-
nersteuerung in einem vorbestimmten Verhiltnis
der Bewegungsgeschwindigkeit verschiebbar sind.

Um Formatverstellungen bei laufendem Giess-
betrieb vornehmen zu kodnnen, wird zusitzlich
vorgeschlagen, die Verschiebeeinrichfungen {ber
einen Rechner zu steuern und gleichzeitig vorpro-
grammierte Verschiebungen mehrerer Formwinde
derart auszufiihren, dass an den Kokilienecken die
geklhlten Wandfldchen spaltios in Kontakt mit den
Stirnseiten der benachbarten gekiihlten Wande ver-
bleiben.

Gemdss einer vorteilhaften L&sung wird vorge-
schlagen, die beiden Festseiten parallel zur
Strangléngsachse, d.h. ohne Giesskonus, anzuord-
nen und die beiden beweglichen Seiten so zu
positionieren, dass der Formhohlraum einen Giess-
konus erhilt. Um bei einer Formatverstellung den
Giesskonus des Formhohiraumes an ein neues
Format anpassen zu kénnen, wird zusétzlich vorge-
schlagen, mindestens die bsiden beweglichen
Formwande beschrénkt verschwenkbar anzuordnen
und Verschwenkeinrichtungen vorzusehen.

Spaltbildungen in den Kokillenecken wihrend
des Versteliens aber auch wihrend des Giessbe-
triebes, kbnnen zu Giessstérungen bzw. zu Gus-
sabbriichen flhren. Nach einem zusétzlichen Merk-
mal wird deshaib vorgeschlagen, die Formwinde
quer undfoder parallel =zu ihren gekihiten
Wandfldchen beschrénkt federnd anzuordnen. Eine
solche Ldsung erlaubt eine Konuseinstellung baw.
eine Konusnachstellung nach einer Format-
ver&nderung.mit minimalen Mitteln.

Um einerseits die AufhZngung der Formwénde
moglichst spielfrei und prézise gestalten zu kénnen
und um anderseits eine sichere Spaltabdichtung in
den Ecken zu erreichen, wird gemass einem weite-
ren  Ausfiihrungsbeispiel vorgeschlagen, die
Formwé&nde je an einer Tragwand federnd so ab-
zustlitzen, dass jeder Formwand eine paralie! zur
Formwandfldche und quer zur Stranglaufrichtung
" verlaufende geringe Verschiebung ermdglicht wird.

10

15

20

25

30

35

45

50

55

Dabei ist die Federkraft so zu wahlen, dass die
Stirnseite der Formwand selbsttdtig mit genligend
Anpresskrait gegen die Formwandfldche der be-
nachbarten Wand driickt.

Bei einer Formatverdnderung, aber auch beim
Giessen mit unterschiedlichen Stahlanalysen,
unterschiedlichen Giessgeschwindigkeiten oder bei
Kokillenverschlsiss, kann es erwlnscht sein, den
Giesskonus wahrend oder ausserhaib des Giessbe-
triecbes zu verstellen. Zu diesem Zweck kann nach
einem zusitzlichen Merkmal die Ver-
schiebeeinrichtung jeder Formwand um eine paral-
lel zur zugehdrigen Formwandildche versehenen
Achse verschwenkbar im Rahmen angeordnet wer
den. Damit eine automatische Verstellung des
Giesskonusses wdhrend des Giessbetriebes
ermdglicht wird, kann 2wischen dem Rahmen und
der Verschiebeeinrichiung eine ferngesteuerte Ver-
schwenkeinrichtung vorgesehen werden.

Im nachfolgenden werden anhand von Figuren
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung eridutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Kokille,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie Il der
Fig. 1, ]

Fig. 3 eine Draufsicht, teilweise im Schnitt,
auf ein weiteres Beispiel einer Kokille,
Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der
Fig. 3, .

Fig. 5 eine Draufsicht, teilweise im Schnitt,
auf ein weiteres Beispiel einer Kokille und

Fig. 6 einen Schnitt nach, der Linie VI-VI der
Fig.5.

In Fig. 1 und 2 ist eine Stranggiesskokilie mit
sinem quadratischen Formhohiraum 13 dargstellt.
Sie besteht aus einer Grundplatte oder einem Rah-
men 2 und vier daran befestigten Formwé&nden 3 -
6, die mit ihren gekiihlten Wandfldchen 8 - 11 den
Formhohlraum 13 bilden. An den vier Ecken des
Formhohlraumes 13 stossen je eine geklihite Form-
wandfldche, z.B. 8, mit einer Stirnseite 16 der
benachbarten Formwand 4 zusammen. Zur Verstel-
lung des Querschnittes des Formhohlraumes 13
sind mehrere Kraftgeréte angeordnet.

Die Formwand 3 kann als Festseite bezeichnet
werden. Sie kann mit Spindeln 12 am Rahmen 2
einstelibar befestigt oder mit anderen Mitiein starr
oder einstellbar mit dem Rahmen 2 verbunden
sein. Die Formwand 3 bewegt sich wahrend der
Formatverstellung nicht oder nur zum Zwecke einer
Konusanpassung des Fromhohilraumes an das
neue Format.

Die Formwand 6 kann ebenfalls als Festseite
bezeichnet werden, weil sie sich wihrend der For-
matversteliung nur in Richtung des Pfeiles 14, d.h.
in der Ebene ihrer gekilihlten Wandfldche 11 be-
wegt. Sie verbleibt somit fluchtend gegeniliber der
Kokille  nachfolgenden, nicht  dargesteliten
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Stliizorganen. FlUr diese Bewegung sind zwei
Ubereinander angeordnete Verschiebeeinrichtungen
28, beispielsweise in der Form von Gewindespin-
dein, vorgesehen. Mit 15 ist eine AuthZnge-und
FUhrungseinrichtung flir die Formwand 6 darge-
stellt.

Die Formwand 4 kann wahrend einer Format-

verstellung in Richtung eines Doppelpfeiles 21 zur
Verdnderung des gegenseitigen Abstandes ge-
genliber der Formwand 6 quer zur Stranglaufrich-
tung 22 bewegt werden.
Fir diese  Verstellbewegung sind  Ver-
schiebeeinrichiungen 27, beispielsweise als Gewin-
despindein mit entsprechendem Spindelantrieb vor-
gesehen.

Die Formwand 5 wird in diesem Beisiel mittels
einer Verschiebeeinrichtung 25, die eine angetrie-
bene Gewindespindel 26 umfasst, entlang einer
Bewegungskomponente, durch Pfeil 18 dargestelit,
verschoben. Die Verschiebeeinrichtung 25 kann
das Tragelement fir die Formwand 5 bilden und ist
zwischen dieser und dem Rahmen 2 vorgesehen.
Die Bewegungskomponente biidet zur gekihlien
Formwandfidche 10 einen spitzen Winkel 20. Die-
ser Winkel 20 ist im voriiegenden Beispiel fiir eine
Verstellung eines quadratischen
Formhohiraumquerschnittes 45 Grad. Strichpunk-
tiert sind die Formwande 4, 5 und 6 in einer neuen
. Position flr ein kleineres Giessformat dargestellt.

In Fig. 2 ist schematisch eine der Kokilie nach-
folgende Stiiizflihrung in der Form einer Kihiplatie
17 dargestellt. Diese Kihliplatte 17 ist Uber einen
Tréger 19 mit der beweglichen Formwand 4 ver-
bunden. Bei einer Verschiebung der Formwand 4
verschiebt sich auch die Kihiplatte 17. Zur besse-
ren Uebersicht ist nur eine Kuhiplatie 17 gezeich-
net. Es versteht sich von selbst, dass in der Praxis
alle vier Seiten mit einer solchen Kuhiplatte aus-
gerUstet wéren. Die Kihlplatie 17 ist am Trager 19
Uber Federn 23 abgestlitzt. Die Kihiplatte 17
drlickt somit mit einer vorbestimmien Federkraft
gegen einen Strang. Unebenheiten am Sfrang, ins-
besondere bei einer Verstelibewegung wihrend
eines laufenden Gusses, kBnnen damit ohne Ver-
lust des Koniaktes zwischen Strang und Kiihiplatte
17 ausgeglichen werden.

In Fig. 3 und 4 sind fiir gleiche Teile gleiche
Bezugsziffern wie in Fig. 1 und 2 verwendet wor-
den. Die Formwand 5 bewegt sich in diesem Bei-
spiel ebenfalis entlang einer Bewegungskompo-
nente, die durch den Pfeil 18 dargestelit ist.
Wihrend der Verschiebung der Formwand 5 wird
einerseits durch die Verschiebeeinrichtung 36 und
eine Spindel 38 eine Verschiebeeinrichiung 35 in
Pfeilrichtung 42 bewegt, die ihrerseits {iber eine
Spindel 37 mit der Formwand 5 verbunden ist. Die
durch Pfeil 18 dargestelite Bewegungskomponente
ist somit eine resultierende Bewegung der beiden
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Spindein 37 und 38, die rechiwinklig zueinander
angeordnet sind und die liber eine an sich be-
kannte Rechnersteuerung 44 mit einem vorbe-
stimmien Verhilinis der Bewegungsge- -
schwindigkeit bewegbar sind.

_ Ueber eine Fiihrung 48, die Uber Federn 29 am
Rahmen 2 abgestiitzt ist, wird die Stirnseite 43 der
Formwand 5 wéahrend der Verschiebebewegung
gegen die gekiihite Wandflache 9 der Formwand 4
mit einer vorbestimmien Kraftkomponente ge-
presst, damit keine Spaltfuge entstehen kann.

Die federnde Anpresskraft bzw. der Federweg
kann aber auch Konizitdtsverstellungen an der
Formwand 4, die durch Bewegungseinrichtungen
39 moglich sind, so ausgleichen, dass zwischen
den Formwanden 4 und 5 keine Spaltfuge entste-
hen kann. Zu diesem Zwecke bendtigen die
Formwénde eine entsprechend geringe Ver-
schwenkbarkeit im Rahmen 2. In Fig. 4 ist durch
Pfeil 40 eine Verschwenkbewegung der Formwand
5, beispielsweise um eine Mittelachse 41, der obe-
ren Spindel 37 angedeutet.

Die Formwand 3 ist Uber Bolzen 30 und Fe-
dern 31 gegeniiber dem Rahmen 2 elastisch auf-
gehingt bzw. abgestlitzt. Auch zwischen der Form-
wand © und Verschiebeeinrichfungen 32 sind
Federpakete 33 angeordnet. Diese elastischen
Abstlitzungen am Rahmen 2 kGnnen sicherstellen,
dass in den Formhohlraumecken wihrend einer
Verstellbewegung keine Spaltfugen entstehen bzw.
kisine Konizititsanpassungen an neue Formhohl-
raummasse ausgeglichen werden kénnen.

Die Verschiebesinrichtungen 32, 35, 38, 39
sind mit einer Rechnersteuerung 44 verbunden, die
die Verschiebungen der Winde 4, 5, 8 nach Pro-
grammeingaben 45, 46 steuert. Mit dieser Rech-
nersteuerung 44 kénnen gleichzeitig mehrere
Formwénde so verschoben werden, dass an den
Kokillenecken die gekiihiien Wandfldchen 8 - 11
spaltios in Kontakt mit den Stirnseiten (z.B. 16) der
benachbarten gekiihlten Winde verbleiben.

Werden f{lir die Zusammenspannung der
Formwinde 3 - & beispielsweise gréssere
Federkrdfte verwendet, so k&nnen hydraulische
Entlastungszylinder wahrend der Verstellbewegung
diese Federkrifte auf ein gewlinschies Mass redu-
zieren.

Anstelle von rechiwinkligen Kokillenecken
kdnnen auch solche mit Abschrigungen vorgese-
hen werden, wie in Fig. 3 mit 47 in einer Ecke als
Beispiel dargestellt ist. Obwohl ein solcher Strang 8
Ecken aufweist, kann er doch als im wesentlichen
viereckiger Querschnitt bezeichnet werden.

In Fig. 5 und 6 sind die Bezugszeichen fir
gleiche Bauteile gleich wie in Fig. 1. Alle
Formwiénde sind bei dieser Kokille jedoch mit glei-
chartigen Verschiebeeinrichtungen, vorzugsweise
Bewegungsspindeln 26, ausgerlistet. Bei einer For-
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matverstellung wdhrend des Giessbetriebes
kbnnen gleichzeitig alle vier Formwidnde 3 - 6
entlang von Bewegungskomponenten gemiss Pfei-
len 18 verschoben werden. Die Bewegungskompo-
nenten bilden 2zu den zugehdrigen Form-
wandfldchen 8 - 11 sinen spitzen Winkel 20, der
bei Verstellung von Quadratformaten 45 Grad
betrégt.

In diesem Beispiel bildet die Kokillenwand 6
die Festseite, die mit Vorteil gegenliber einer Fest-
seite der Strangflhrung bzw. einer Ma-
schinenachse nicht verschoben wird. Mit 50 ist ein
Maschinengeristteil dargestellt, an welchem der
Rahmen 2 der Kokile {ber eine Ver-
schiebesinrichtung in der Form von zwei Spindeln
51 befestigt ist. Mittels Spindelantrieben 52 kann
der Rahmen 2 der Kokille gegeniiber dem Ma-
schinengerisstteil 50 quer zur Strangiaufrichtung
(Pfeil 53) verschoben werden. Wird die Kokilien-
wand 8, wie alle andern Kokillenwinde 3, 4, 5 um
ginen vorbestimmten Verschiebeweg verschoben,
so kann gieichzeitig der Rahmen 2 Uber die Spin-
dein 51 um denselben Verschiebeweg in der Ge-
genrichtung verschoben werden. Die Formwand 6
bleibt somit gegeniiber der Maschinenachse ste-
hen, obwohl sie gegeniiber dem Rahmen 2 eine
Relativbewegung vollzieht.

Auf der linken Seite von Fig. 5 und Fig. 6 ist
eine Verschwenkeinrichtung fiir die Spindeln 26,
die Verschiebeeinrichtungen 25 und die Formwand
4 dargestellt. Eine Spindelfihrung 55 bzw. eine
Spindelaufhdngung ist Uber eine Achse 56 im Rah-
men 2 verschwenkbar angeordnet. Ueber diese
Achse 56 kann z.B. w3hrend einer Ver-
schiebebewegung der Formwand 4 diese in ihrer
Neigung bzw., die Konizitdt des Formhohlraumes
13 mittels einer antreibbaren Ver-
schwenkeinrichtung 58 verdndert werden.

Damit auf eine Spaltfuge 59 zwischen den
Formwiénden 4 und 5 wahrend und nach Format-
und/oder Konizitédtseinsteliungen des Formhohirau-
mes 13 eine vorbestimmte Anpresskraft erhalten

bieibt, ist die Formwand 5 auf einer Tragwand 60,

parallel zur Formwandfliche 10 gleitend, angeord-
net. Zwischen der der Stossufge 59 ge-
geniiberliegenden Stirnseite 61 und einem Winkel-
teil 63 der Tragwand 60 ist eine Feder 62 ge-
spannt. Sie erzeugt eine vorbestimmte Anpresskraft
auf die Stossfuge 59. Zwischen der Formwand 5
und der Tragwand 60 ist eine Flihrung 65 vorgese-
hen, die den Verschwenkbewegungen bei Koni-
zitdtsverstellungen der Formwand 4 um die Achse
56 folgen kann. Anstelle dieser L&sung kann bei-
spielsweise zwischen den Spindelns 26 und den
zugehGrigen Formwédnden 3 - 6 ein elastischer
Puffer 2ur Aufnahme kleiner Ver-
schwenkbewegungen vorgesehen werden.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Verstellen einer Stranggiess-
kokille mit im  wesenilichen rechteckigem
Formhohlraumquerschnitt, bestehend aus einem
Rahmen (2) und vier daran Dbefestigten
Formwédnden (3 - 6), die’ mit ihren gekihlien
Wandflichen (8 - 11) einen Formhohlraum (13)
bilden, wobei an den Ecken des Formhohlraumes
(13) je eine geklihite Formwandfliche (z.B. 8) mit
einer Stirnseite (16) einer benachbarten Formwand
(4) zusammenstossen und zur Verstellung des
Formhohlraumes (13) Formwinde (4, 5) =zur
Verdnderung ihres gegenseitigen Abstandes quer
zur Stranglaufrichtung bewegt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Formwand (5) entlang ein-
er Bewegungskomponente (18) verschoben wird,
die zu ihrer gekihiten Formwandfldche (10) einen
spitzen Winkel (20) bildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Formwand (3) als Fest-
seite ausgebildet ist, die wihrend der Formhohi-
raumverstellung in ihrer Ausgangsposition gehalten
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass gleichzeitig alle vier
Formwinde (3 - 6) entlang von Bewegungskompo-
nenten verschoben werden, die zu ihren gekiihlten
Formwandflachen (8 - 11) einen spitzen Winkel
(20) bilden. ’

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei einer Verschiebung der
Festseite der Kokille um einen vorbestimmten Ver-
schiesbeweg, gleichzeitig der Rahmen (2) um den-
selben Verschiebeweg (53) in der Gegenrichtung
verschoben wird.

5. Stranggiesskokille mit im wesentlichen rech-
teckigem Formhohlraumquerschnitt, bestehend aus
einem Rahmen (2) und vier daran befestigten

Formwénden (3 - 6), die mit ihren gekihlten

Wandfldchen (8 - 11) einen Formhohiraum (13)
bilden, wobei an den Ecken des Formhohiraumes
(13) je eine gekiihite Formwandfidche (z.B. 8) mit
einer Stirnseite (16) einer benachbarten Formwand
(4) zusammenstossen und zur Verstellung des
Formhohlraumes (13) die Formwinde (4,5) zur
Verdnderung ihres gegenseitigen Abstandes quer
(21) zur Stranglaufrichtung (22) bewegbar sind,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einer
Formwand (56) und dem Rahmen (2) eine Ver-
schiebeeinrichtung (25, 35, 36) flr eine Bewegung
der Formwand (5) entlang einer Bewegungsachse
(18) vorgesehen ist, die zu ihrer gekiihlten Form-
wandfldche (10) einen spitzen Winkel (20) bildet.

6. Stranggiesskokille nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die vier Formwande (3 - 6)
mit je einer Verschiebeeinrichtung, vorzugsweise
Bewegungsspindeln (26), gegeniiber einem Tra-
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grahmen (2) verschiebbar angeordnet sind und
dass die Richtung jeder Bewegungskomponente
der vier Formwinde (3 - 6) mit der jeweiligen
Formwandfl&dche (8 - 11) einen spitzen Winkel (20)
von vorzugsweise 45 Grad bilden.

7. Stranggiesskokille nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spindel(n) (26)
um eine paralle! zur zugehdrigen Formwandfliche
(8 - 11) vorgesehene Achse (56) verschwenkbar im
Rahmen (2) angeordnet ist (sind).

8. Stranggiesskokille nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zwischen dem Rahmen (2)
und einer Spindelflihrung (55) eine Ver-
schwenkeinrichtung (58) vorgesehen ist.

9. Stranggiesskokille nach einem der An-
spriiche 5 - 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verschiebesinrichtung (35, 36) flr die Formwand
(5) zwei Bewegungsspindeln (37, 38) aufweist, die
rechtwinklig zueinander angeordnet sind und die
fiber eine Rechnersteuerung mit einem vorbe-
stimmten Verhélinis der Bewegungsge-
schwindigkeit bewegbar sind.

10. Stranggiesskokille nach einem der An-
spriiche § - 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verschiebeeinrichtungen (25, 27, 28; bzw. 35, 36,
39, 32) mit einer Rechnersteuerung (44) verbunden
sind und gleichzeitig vorprogrammierte Ver-
schiebungen mehrerer Formwinde (4 - 8) derart
ausfllnren, dass an den Kokillenecken die
gekihlten Wandfldchen (8 - 11) spaltlos in Kontakt
mit den Stimseiten (z.B. 16) der benachbarten
geklhiten W#nde verbleiben.

11. Stranggiesskokille nach einem der An-
spriiche 5, 7 - 10, dadurch_gekennzeichnet, dass
mindestens die beiden beweglichen Formwinde (4,
5) zur Aenderung der Formhohiraumkoniziiat be-
schrénkt verschwenkbar sind.

12. Stranggiesskokille nach einem der An-
spriiche 5 - 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Formwdnde (3 - 6) quer zu ihren gekihlten
Wandfl4chen (8 - 11) beschréinkt federnd angeord-
net sind.

13. Stranggiesskokille nach einem der An-
spriche 5 - 12, dadurch gekennzeichnet, dass jede
Formwand (3 - 6) parallel zur Formwandfisiche (8 -
11) und im wesentlichen quer zur Stranglaufrich-
tung verschiebbar an einer Tragwand (80) federnd
abgestlitzt ist, und dass eine Feder (62) die Stimn-
seite der Formwand (5) selbstétig gegen die Form-
wandfliche (9) der benachbarien Formwand (4)
driickt.

14. Stranggiesskokille nach einem der An-
spriiche 5 - 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rahmen (2) gegeniiber -einem Maschinengerist
(50) mittels einer Verschiebeeinrichtung (51, 52)
quer zur Stranglaufrichtung bewegbar angeordnet
ist. )
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Fig. 3
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