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69 Verfahren zum Aendern eines Strangquerschnittformates und Kokille zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Zum Andern des Strangquerschnittformates beim

kontinuierlichen Stranggiessen unter Verwendung
einer Kokille wird mindestens eine Kokillenseitenwand
(3) verstellt und ihre Neigung verindert.

Um ein Andern des Strangquerschnittformates (14,
15) unter Aufrechterhaltung des Giessvorganges und un-
ter Verwendung von Kokillen herkdmmlicher Bauart
durchzufiihren, erfolgt das Verstellen der Kokillenseiten-
wand wihrend des Giessens durch schrittweises Verdndern
ihrer Neigung, derart, dass zunichst in einem ersten Schritt
(3') der obere oder untere (17) Randteil der Kokillensei-
tenwand in eine Richtung verschoben und anschliessend
in einem zweiten Schritt der gegeniiberliegende Randteil
dieser Seitenwand in die gleiche Richtung verschoben
wird, worauf gegebenenfalls diese Verstellschritte ein-
oder mehrmals wiederholt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Andern des Strangquerschnittformates
beim kontinuierlichen Stranggiessen unter Verwendung ei-
ner Kokille, wobei mindestens eine Kokillenseitenwand ge-
gen eine gegeniiberliegende Kokillenseitenwand verstellt und
ihre Neigung verdndert wird, dadurch gekennzeichnet, dass
das Verstellen der Kokillenseitenwand wihrend des Giessens
durch schrittweises Verdndern ihrer Neigung erfolgt, derart,
dass zunéchst in einem ersten Schritt der obere oder untere
Randteil der Kokillenseitenwand in eine Richtung ver-
schoben und anschliessend in einem zweiten Schritt der ge-
geniiberliegende Randteil dieser Seitenwand in die gleiche
Richtung verschoben wird, worauf gegebenenfalls diese Ver-
stellschritte ein- oder mehrmals wiederholt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kokillenseitenwand eine Neigungsénderung um ma-
ximal 3,0°, vorzugsweise um 0,2 bis 1,2°, erfihrt.

3. Verfahren zum Vergrossern des Strangquerschnittfor-
mates nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in einem ersten Schritt der untere Randteil der Kokil-
lenseitenwand nach aussen verschoben wird, bis die Kokil-
lenseitenwand etwa lotrecht steht und anschliessend in einem
zweiten Schritt der obere Randteil dieser Kokillenseiten-
wand ebenfalls nach aussen verschoben wird, bis die erfor-
derliche Neigung der Kokillenseitenwand erreicht ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kokillenseitenwand in nur drei Schritten in die dem
neuen Strangquerschnittformat entsprechende Position ge-
bracht wird, wobei in einem ersten Schritt der untere Rand-
teil der Kokillenseitenwand nach aussen verschoben wird,
bis die Kokillenseitenwand etwa lotrecht steht, in einem
zweiten Schritt der obere Randteil der Kokillenseitenwand
nach aussen verschoben wird, bis der obere Randteil die dem
neuen Strangquerschnittformat entsprechende Position er-
reicht hat, wobei die Neigung der Kokillenseitenwand bis zu
30° gegeniiber der Lotrechten ausmacht, worauf in einem
dritten Schritt der untere Randteil dieser Kokillenseiten-
wand nach aussen verschoben wird, bis die geméss dem
neuen Strangquerschnittformat erforderliche Neigung der
Kokillenseitenwand erreicht ist.

5. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wiithrend des Anderungsvorganges des
Strangquerschnittformates eine Giessgeschwindigkeit im Be-
reich von 0,1 bis 0,5 m/min, vorzugsweise 0,2 bis 0,4 m/min,
eingestellt wird.

6. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wihrend des Anderns des Strangquer-
schnittformates zwischen der verschiebbaren und neigungs-
verdnderlichen Kokillenseitenwand und den beiden an diese
Seitenwand angrenzenden Seitenwinden ein Spalt in der
Grosse von etwa 0,1 mm vorgesehen wird.

7. Plattenkokille zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
miss Anspruch 1, mit rechteckigem Querschnitt zum Strang-
giessen von Stahlbrammen, an deren Schmalseitenwand je-
weils am oberen Randteil und am unteren Randteil je ein
Stelltrieb angelenkt ist, der in einem die K okillenseitenwin-
de umgebenden Rahmen gelagert ist, und wobei die Stell-
triebe unabhiingig voneinander betitigbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest ein Stelltrieb (6) an dem Rah-
men (1) gelenkig, eine Schwenkbewegung des Stelltriebes in
der zu den Breitseitenwinden (2) parallelen Symmetrieebene
zulassend, gelagert ist.

8. Plattenkokille zur Durchfithrung des Verfahrens ge-
mdss Anspruch 1, mit rechteckigem Querschnitt zum Strang-
giessen von Stahlbrammen, an deren Schmalseitenwand je-
weils am oberen Randteil und am unteren Randteil je ein
Stelltrieb angelenkt ist, der in einem die Kokillenseitenwin-
de umgebenden Rahmen gelagert ist, und wobei die Stell-
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triebe unabhéingig voneinander betdtigbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest ein Stelltrieb (6) mit der
Schmalseitenwand (3) mittels einer Kulissenfithrung (18) ge-
lenkig verbunden ist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Andern des
Strangquerschnittformates beim kontinuierlichen Strang-
giessen unter Verwendung einer Kokille, wobei mindestens
eine Kokillenseitenwand gegen eine gegeniiberliegende Ko-
killenseitenwand verstellt und ihre Neigung verdndert wird,
sowie eine Kokille zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Zum Andern des Strangquerschmttformates, 5o z.B. zum
Andern der Strangbreite einer Bramme, musste bisher das
Stranggiessen abgebrochen werden. Erst nach Verschicben
der Kokillenschmalseiten auf das neue Strangquerschnittfor-
mat konnte der Giessvorgang nach Durchfiihren der not-
wendigen Riistarbeiten unter Verwendung eines Anfahr-
stranges neu begonnen werden. Dadurch ergab sich erstens
ein Produktionsausfall wegen des Zeitaufwandes fiir das Rii-
sten der Anlage und zweitens eine Verschlechterung des Aus-
bringens durch den Anfall des End- und Anfangsschrottes
bzw. durch Anfallen von Reststahl im Verteilergefiiss.

Aus der DE-OS 2 018 962 ist eine speziell gestaltete Ko-
kille bekannt, mit der eine Formatinderung des Stranges
ohne Verwendung eines Anfahrstranges durchfiihrbar ist.
Die Kokille weist zu diesem Zwecke in halber Hohe unter-
teilte Kokillenseitenwénde auf. Zur Formatéinderung wird
zundchst der Badspiegel in der Kokille unter die Teflungs-
ebene der Kokillenseitenwénde abgesenkt, danach wird je-
weils der obere Wandteil der geteilten Seitenwénde entspre-
chend dem neuen Strangquerschnittformat seitlich versetzt,
anschliessend ein eigens gefertigter Kiihlschrottbehilter mit
Kiihlschrott eingesetzt, der Badspiegel hochgefahren und zu-
letzt der untere Wandteil der geteilten Kokillenschmalseiten-
wand entsprechend dem oberen Wandteil seitlich versetzt.
Die Formatinderung geméss der DE-OS 2 018 962 ist um-
stindlich durchzufiihren, erfordert eine Unterbrechung des
Giessvorganges und eine kompliziert gestaltete Kokille. Wei-
ter ist die Anfertigung von Kiihlschrottbehaltern notwendig,
die in ihren Abmessungen genau dem neuen und alten
Strangquerschnittformat entsprechen miissen. Das Einsetzen
des Kiihlschrottbehélters erfordert zusétzliche Manipula-
tionen.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile
und Schwierigkeiten und stellt sich die Aufgabe, ein Verfah-
ren zum Andern des Strangquerschnittformates zu schaffen,
welches unter Aufrechterhaltung des Giessvorganges, d.h.
ohne Abbruch bzw. ohne Unterbrechung desselben und un-
ter Verwendung von Kokillen herkémmlicher Bauart durch-
fithrbar ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss dadurch gelost,
dass das Verstellen der Kokillenseitenwand wihrend des
Giessens durch schrittweises Verdndern ihrer Neigung er-
folgt, derart, dass zunichst in einem ersten Schritt der obere
oder untere Randteil der Kokillenseitenwand in eine Rich-
tung verschoben und anschliessend in einem zweiten Schritt
der gegeniiberliegende Randteil dieser Seitenwand in die
gleiche Richtung verschoben wird, worauf gegebenenfalls
diese Verstellschritte ein- oder mehrmals wiederholt werden.

Vorzugsweise erfihrt die Kokillenseitenwand eine Nei-
gungsinderung um maximal 3,0°, vorzugsweise um 0,2 bis
1,2°, wodurch eine besonders schonende Beanspruchung der
bereits erstarrten Strangschale sichergestellt wird.



Dieses Verfahren ldsst sich in besonders vorteilhafter
Weise zum Vergrossern eines Strangquerschnittformates an-
wenden, wobei in einem ersten Schritt der untere Randteil
der Kokillenseitenwand nach aussen verschoben wird, bis
die Kokillenseitenwand etwa lotrecht steht und anschlies-
send in einem zweiten Schritt der obere Randteil dieser Ko-
killenseitenwand ebenfalls nach aussen verschoben wird, bis
die erforderliche Neigung der Kokillenseitenwand erreicht
ist.

Es ist auch moglich, das Verfahren in der Weise an-
zuwenden, dass die Kokillenseitenwand in nur drei Schritten
in die dem neuen Strangquerschnittformat entsprechende
Position gebracht wird, wobei in einem ersten Schritt der un-
tere Randteil der Kokillenseitenwand nach aussen ver-
schoben wird, bis die Kokillenseitenwand etwa lotrecht
steht, in einem zweiten Schritt der obere Randteil der K okil-
lenseitenwand nach aussen verschoben wird, bis der obere
Randteil die dem neuen Strangquerschnittformat entspre-
chende Position erreicht hat, wobei die Neigung der Kokil-
lenseitenwand bis zu 30° gegeniiber der Lotrechten aus-
macht, worauf in einem dritten Schritt der untere Randteil
dieser Kokillenseitenwand nach aussen verschoben wird, bis
die geméss dem neuen Strangquerschnittformat erforderli-
che Neigung der K okillenseitenwand erreicht ist.

Es ist zweckmdssig, wihrend des Anderungsvorganges
des Strangquerschnittformates eine Glessgeschwmdxgkelt
im Bereich von 0,1 bis 0,5 m/min, vorzugsweise 0,2 bis
0,4 m/min einzustellen. Durch diese Massnahme wird be-
wirkt, dass die Strangschale frither von den Kokillenwinden
abhebt, d.h. nur eine kurze Strecke mit den Kokillenwinden
in Beriihrungskontakt steht, wodurch sich die Verstellung
der Kokillenseitenwand leichter durchfiihren lisst.

Zum Vermeiden eines Klemmens der verstellbaren Sei-
tenwand zwischen den an diese Seitenwand angrenzenden
Kokillenseitenwéinden wird vorteilhaft withrend des Anderns
des Strangquerschnittformates zwischen der verschiebbaren
und neigungsveranderlichen Kokillenseitenwand und den
beiden an diese Seitenwand angrenzenden Seitenwéinden ein
Spalt in der Grosse von etwa 0,1 mm vorgeschen.

Das erfindungsgemisse Verfahren lisst sich mit beson-
derem Vorteil bei einer Kokitle mit rechteckigem Quer-
schnitt zum Stranggiessen von Stahlbrammen, an deren
Schmalseitenwand jeweils am oberen Randteil und am un-
teren Randteil je ein Stelltrieb angelenkt ist, der in einem die
Kokillenseitenwinde umgebenden Rahmen gelagert ist und
wobei die Stelltriebe unabhéngig voneinander betitigbar
sind, anwenden, die dadurch gekennzeichnet ist, dass zumin-
dest ein Stelltrieb an dem Rahmen gelenkig, eine Schwenk-
bewegung des Stelltriebes in der zu den Breitseitenwéinden
parallelen Symmetrieebene zulassend, gelagert ist.

Nach einer anderen Ausfithrungsform ist die Kokille da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Stelltrieb mit der
Schmalseitenwand mittels einer Kulissenfithrung gelenkig
verbunden ist.

Die Erfindung ist anhand der Zeichnung niher erliutert,
wobei Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Kokille und Fig. 2 ei-
nen Teilschnitt geméss der Linie II-1I der Fig. 1 im vergros-
serten Massstab in schematischer Darstellung zeigen. Die
Fig. 3 und 4 zeigen in zu Fig. 2 analoger Darstellung eben-
falls Teilschnitte durch die Kokille.

Mit 1 ist der rahmenformige Wasserkasten einer Bram-
menkokille bezeichnet, in dem die Breitseitenwiinde 2 und
Schmalseitenwinde 3 angeordnet sind. An den zueinander
gerichteten Seiten tragen Kokillenwinde 2, 3 mit der
Schmelze in Berithrung kommende nichtdargestellte Kup-
ferplatten. Die Breitseitenwénde sind durch am Wasserka-
sten montierte Stelltriebe 4 in Richtung zu- und voneinander
verstellbar und koénnen durch Feststellspindeln 5 in ver-
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schiedene Lagen zueinander fixiert werden, so dass es mog-
lich ist, die Schmalseitenwinde zwischen den Breitseitenwin-
den festzuklemmen oder zwischen den Breitseitenwinden
und Schmalseitenwéinden einen Spalt konstanter Grosse vor-
zusehen. Die Kiihlwasseranschliisse der Breit- und Schmal-
seiten an den Wasserkasten sind zwecks besserer Ubersicht-
lichkeit nicht dargestelit.

Zum Verstellen und Neigungseinstellen jeder Schmal-
seitenwand 3 dienen zwei iibereinander angeordnete, jeweils
mit dem oberen bzw. unteren Randteil einer Schmalseiten-
wand verbundene Stelltriebe, die als Gewindespindeln 6 und
7 ausgefiihrt sind. Die Gewindespindeln 6, 7 sind jeweils in
Getriebekasten 8, 9, die am Wasserkasten 1 befestigt sind,
gelagert. Anstelle der Gewindespindeln kdnnen auch Zahn-
stangen vorgesehen sein. Jede Gewindespindel 6, 7 ist mit
den Schmalseitenwénden gelenkig verbunden, wodurch eine
Anderung der Neigung jeder Schmalseitenwand in einem ge-
wissen Bereich ermdglicht wird.

Die Gewindespindeln 6, 7 jeder Schmalseitenwand sind
durch eine gemeinsame Gelenk-Antriebswelle 10 verschieb-
bar. Die Gelenkwelle kann mit einer auf sie aufsteckbaren
Handkurbel betétigt werden. Mittels in der Zeichnung nicht-
dargestellter Kupplungen lisst sich die Gelenkwelle einmal
nur mit der oberen Gewindespindel 6 und einmal nur mit der
unteren Gewindespindel 7 in Wirkverbindung bringen, so
dass es moglich ist, die beiden Gewindespindeln 6, 7 jeweils
einzeln anzutreiben. In den Fig. 2 und 3 ist die Kokille wiih-
rend des Giessvorganges dargestellt. Die erstarrte Strang-
schale ist mit 11 und der mit einem Giesspulver 12 abgedeck-
te Metallspiegel mit 13 bezeichnet.

Anstelle der Gelenk-Antriebswelle 10 kann auch jede Ge-
windespindel 6, 7 durch eine eigene Handkurbel betitigt
werden.

Bei Durchfiihrung des erfindungsgeméssen Verfahrens
zur Anderung des Strangquerschnittformates wird wie folgt
vorgegangen:

Es wird angenommen, dass die Schmalseite 3 ausgehend
von einer Brammenbreite, die in Fig. 2 mit 14 bezeichnet ist,
auf eine neue mit 15 bezeichnete Brammenbreite eingestellt
werden soll. Die lotrechte Mittellinie der Brammenbreite 14
ist mit 16 bezeichnet. Zunéchst wird die in Fig. 2 mit voll
ausgezogenen Linien dargestellte Schmalseitenwand 3 — die
eine die Schrumpfung des Stranges geméss dieser Brammen-
breite beriicksichtigende Neigung aufweist, die zwecks An-
schaulichkeit iibertrieben dargestellt ist — in einem ersten
Verstellschritt durch Betédtigen der unteren Gewindespindel
7 in eine etwa lotrechte Lage 3%, die in Fig. 2 mit strichlierter
Linie eingezeichnet ist, bewegt. Anschliessend wird in einem
zweiten Schritt durch Betétigen der oberen Gewindespindel
6 die Schmalseitenwand in die Lage 3", die mit strichpunk-
tierter Linie dargestellt ist, geneigt, worauf als nichster
Schritt die Schmalseitenwand wieder in eine etwa lotrechte
Lage 3 (punktiert dargestellt) durch Betiitigen der unteren
Gewindespindel 7 bewegt wird. Als letzter Schritt folgt
schliesslich durch Betétigen der oberen Gewindespindel 6
das FEinstellen der geméss dem neuen Brammenformat erfor-
derlichen Neigung der Schmalseitenwand. Diese neu einge-
stellte Lage der Schmalseitenwand ist in Fig. 2 mit voll aus-
gezogener Linie, die mit 3'V bezeichnet ist, dargestellt. Die
beschriebenen Schritte konnen je nach gewiinschter neuer
Brammbreite beliebig oft wiederhot werden. Die verschiede-
nen Lagen der Schmalseitenwand sind in Fig. 2 zur Verdeut-
lichung stark iibertrieben gezeichnet.

Zweckmadssig ist zwischen der Breitseitenwand und
Schmalseitenwand ein Spalt in der Dicke von etwa 0,1 mm
vorgesehen, der zu Beginn des Giessvorganges mit feuerfe-
stem Kitt gedichtet wird. Dadurch lisst sich die Schmal-
seitenwand leicht verstellen. Es ist auch moglich, zwischen
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den Breitseiten- und Schmalseitenwéinden keinen Spalt vor-
zusehen, sondern die Breitseitenwédnde mit nur sehr geringer
Kraft gegen die Schmalseitenwéinde zu pressen, wodurch
sich die Schmalseitenwand ebenfalls leicht verstellen lisst.

Die Durchfithrung des ersten Schrittes wird durch voran-
gehendes Reduzieren der Giessgeschwindigkeit, beispiels-
weise auf 0,4 m/min, erleichtert, da hierdurch die Strang-
schale schon nach kurzer Beriihrungszeit mit der Schmal-
seitenwand, d.h. knapp unterhalb des Giessspiegels, wie in
Fig. 2 dargestellt, von der Schmalseitenwand abhebt. Bei
weiterer Erniedrigung der Giessgeschwindigkeit hebt die
Strangschale noch frither ab, wodurch grossere Neigungsin-
derungen der Schmalseitenwand ermdglicht werden.

An der unteren Hilfte der Schmalseitenwand findet bei
der reduzierten Giessgeschwindigkeit (wobei angenommen
wird, dass die normale Giessgeschwindigkeit zwischen 1,5
bis 2,5 m/min liegt) kein Stiitzeffekt mehr statt, so dass ein
Wegbewegen der Schmalseitenwand von der Strangschale im
unteren Bereich ohne Schidigung der Strangschale durch-
fithrbar ist. Am oberen Randteil der Seitenwand wird bei
diesem Verfahrensschritt die noch dusserst diinne Strang-
schale weiterhin gestiitzt.

Beim zweiten Verfahrensschritt, bei dem die Schmal-
seitenwand durch Betitigen der oberen Gewindespindel 6
wiederum geneigt wird, ist die untere Gewindespindel 7
zweckmdssig fixiert. Sie kann jedoch ebenfalls betitigt wer-
den, um den unteren Rand 17 der Schmalseitenwand — der
bei alleinigem Betdtigen der oberen Gewindespindel 6 eine
Schwenkbewegung nach innen erfihrt (und zwar um den
Anlenkpunkt der unteren Gewindespindel 7) —in der Lage
zu halten, in die er durch den ersten Verfahrensschritt ge-
langt ist und nicht in die bereits erstarrte Strangschale einge-
driickt wird und diese beschadigt.

Wihrend des zweiten Verfahrensschrittes bildet sich im
oberen Bereich der Kokille zwischen der Schmalseitenwand
und der bereits erstarrten Strangschale 11 ein nach unten hin
verjiingender Spalt, in den jedoch sofort Stahl eindringt und
bei Kontakt mit der Schmalseitenwand erstarrt. Dadurch
wird wihrend der Neigungsinderung der Schmalseitenwand
stets eine Abdichtung erreicht und ein Stahlaustritt aus der
Kokille verhindert.

Bei Durchfiithrung der beschriebenen Verstellschritte fin-
det die im Bereich des Badspiegels 13 sich neu bildende
Strangschale stets Zeit zum Wachsen bis zu einer geniigend
grossen Dicke, da wihrend des ersten Verstellschrittes bzw.
bei allen eventuell folgenden Verstellschritten mit ungerader
Zahl, bei denen nur der untere Endteil der Seitenwand nach
aussen verstellt wird, der obere Endteil der Seitenwand nur
eine unbedeutende Schwenkbewegung um den Anlenkpunkt
der oberen Gewindespindel 6 durchfiihrt. Das beschriebene
Verfahren beinhaltet daher trotz stindiger Bewegung der
Schmalseitenwand fiir die neu gebildete Strangschale ge-
niigend «Ruhepausen», in denen sich die Strangschale ohne
durch die Formatverstellung beansprucht zu werden, ver-
stdrken kann. Damit unterscheidet sich das beschriebene
Verfahren in vorteilhafter Weise von einem gewdhnlichen
Parallelverschieben der Schmalseitenwand, bei dem der sich
im Bereich des Badspiegels neu bildenden Strangschale wih-
rend des Parallelverschiebens der Schmalseitenwand mit
konstanter Geschwindigkeit keine «Ruhezeit» zur Ver-
fiigung steht, wodurch stets die Gefahr eines Strangdurch-
bruches gegeben ist.
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Die jeweilige Position der Schmalseitenwand kann wih-
rend des Verstellvorganges exakt anhand der Umdrehungs-
zah! der Gewindespindel, deren Gewindesteigung bekannt
ist, kontrolliert werden.

Nach Durchfiihrung der Formatinderung wird die
Giessgeschwindigkeit wieder auf den gewiinschten Wert er-
hoht. Der beschriebene Verstellvorgang kann an einer oder
an beiden Schmalseitenwénden durchgefiihrt werden. Im er-
steren Fall, bei dem die nicht bewegte Schmalseitenwand als
Bezugslinie dient, verstellt sich die Mittellinie 16 des Stran-
ges.
Anhand der Fig. 3 ist nachfolgend das Verstellen der
Schmalseitenwand auf die neue Brammenbreite in nur drei
Schritten erldutert: Zunichst wird in einem ersten Schritt die
Schmalseitenwand in eine etwa lotrechte Lage 3! (strichliert
dargestellt) mit Hilfe der unteren Gewindespindel 7 verstellt.
Anschliessend wird in einem zweiten Schritt die Schmal-
seitenwand durch Verstellen der oberen Gewindespindel in
eine Lage geneigt, in der der obere Endteil dieser Schmal-
seitenwand eine Position einnimmt, die der neuen Brammen-
breite 15 entspricht. Bei dieser Neigungséinderung, die bis zu
30° betragen kann, wird zweckméssig der untere Randteil
der Schmalseitenwand mittels der Gewindespindel 7 eben-
falls so weit nach aussen verstellt, dass der untere Rand 17
der Schmalseitenwand nicht durch die Schwenkbewegung
der Schmalseitenwand in die Strangschale eingedriickt wird.
Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist, erfahrt durch die starke Nei-
gungsinderung der Anlenkpunkt der Gewindespindel an
dieser Schmalseitenwand eine Hohenniveauénderung, die
durch eine gelenkige Aufhéingung des Getriebes 8 der oberen
Gewindespindel 6 am Wasserkasten 1 ausgeglichen werden
kann. Es ist auch moglich, den der unteren Gewindespindel
7 zugeordneten Getriebekasten 9 gelenkig am Wasserkasten
1 anzuordnen. Weiter konnte man auch zum Ausgleich fiir
diese Hohenniveaudnderung des Anlenkpunktes die Gewin-
despindel in einer sich parallel zur Seitenwand erstreckenden
Kulisse 18 fithren, wie dies in Fig. 4 dargestellt ist.

Als dritter Verfahrensschritt wird der untere Randteil der
Schmalseitenwand durch Betitigen der unteren Gewinde-
spindel 7 nach aussen verstellt, bis die Neigung der Schmal-
seitenwand die gemiiss der neuen Brammenbreite erforderli-
che Neigung aufweist. Die Endlage der Schmalseitenwand
ist in Fig. 3 wieder mit voll ausgezogener Linie eingezeichnet
und mit 3V bezeichnet.

Die Erfindung ist nicht auf die anhand der Zeichnung
néher erlduterten Formatinderungen beschrinkt, die Ver-
stellschritte konnen je nach Bedarf modifiziert angewendet
werden.

So ist es auch méglich, die Lage der Schmalseiten von ei-
ner Brammenbreite, ohne das Giessen zu unterbrechen, auf
eine geringere Breite einzustellen, wobei zweckmaéssig in ei-
nem ersten Verstellschritt der obere Randteil der Schmal-
seitenwand nach innen bis in eine etwa lotrechte Lage ver-
stellt wird und in einem zweiten Verstellschritt der untere
Randteil der Schmalseite ebenfalls nach innen bis zur erfor-
derlichen Neigung verstellt wird. Diese Verstellschritte wer-
den entsprechend der neu einzustellenden Lage der Schmal-
seiten wiederholt.

Das erfindungsgemaisse Verfahren kann auch fiir For-
matinderungen an Kniippel- bzw. Bloomgiessanlagen ange-
wendet werden.

2 Blatt Zeichnungen
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