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(54) Regulierbare Stranggiesskokille

(57) Regulierbare Stranggiesskokille (60) zur Her-
stellung von Stranggussbarren (54) unterschiedlicher
Abmessungen, enthaltend einen Kokillenrahmen (62)
mit einem Paar gegentberliegender stationarer Seiten-
wénde (20) und einem Paar gegentiberliegender Stirn-
wéande (10), wobei wenigstens eine Stirnwand (10)
verschiebbar angeordnet ist, und jede Seiten- (20) und
Stirnwand (10) eine erste Kuhlimittelkammer (80) und
eine Vielzahl mit der ersten Kihimittelkammer (80) in
Verbindung stehende, erste Kihimittelkanéle (88) zur
Kuhimittelbeaufschlagung des Stranggussmaterials
aufweist. Die verschiebbaren Stirnwénde (10) weisen
eine zweite Kiihimittelkammer (90), sowie eine Vielzahl
mit der zweiten Kahimittelkammer (90) in Verbindung
stehende, zweite Kuhimittelkanédle (94) zur weiteren
Kuhimittelbeaufschlagung des Stranggussmaterials
auf, wobei die zweiten Kuhimittelkanale (94) derart
angeordnet sind, dass das aus den zweiten Klhimittel-
kanélen (94) austretende Kihimittel, in Fliessrichtung
des Stranggussmaterials gesehen, nach dem aus den
ersten Kuhimittelkanalen (88) austretenden Kuhimittel
auf das Stranggussmaterial auftrifft.
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Beschreibung

Die Erffindung betrifft eine regulierbare Stranggies-
skokille zur Herstellung von Stranggussbarren unter-
schiedlicher =~ Abmessungen, enthaliend einen
Kokillenrahmen mit einem Paar gegenlberliegender
stationarer Seitenwande und einem Paar gegentberlie-
gender Stirnwande, wobei wenigstens eine Stirnwand
verschiebbar angeordnet ist, und jede Seiten- und Stirn-
wand eine erste Kiihimittelkammer und eine Vielzahl
mit der ersten Kihimittelkammer in Verbindung ste-
hende erste Kihimittelkanéle zur Kihimittelbeaufschla-
gung des Stranggussmaterials aufweist. Die Erfindung
betrifft weiter ein Verfahren zur Durchfuhrung des
Stranggiessprozesses mit der erfindungsgemassen
Kokille.

Stranggiesskokillen dienen zum Giessen von flussi-
gem Metall aus einer Giesspfanne oder dergleichen in
eine Gussform, wobei sich Werkstlicke mit Voll- oder
Hohlguerschnitt erzeugen lassen. Solche Strang-
giessvorrichtungen zur Herstellung von Barren oder
Bolzen als Vormaterial fir deren Weiterverarbeitung
durch beispielsweise Strangpressen oder Walzen
bestehen aus einer wassergekiihiten Kokille, d.h. einer
Ublicherweise oben offenen Gussform, mit parallelen
Wanden und einem anfanglich dicht schliessenden,
jedoch absenkbaren Boden, wobei die Kokillenwéande
Ublicherweise hohl ausgebildet sind und mit Wasser
gekahlt werden.

Beim Stranggiessen wird Metallschmelze mit vor-
gegebener Geschwindigkeit auf einen mit dem Kokillen-
rahmen anfanglich dicht schliessenden Anfahrboden
gegossen. Der Kokillenrahmen bildet die Gefasswand
fur die Schmelze und muss deshalb in ihrem gesamten
Umfang dicht sein. Wahrend dem Stranggiessen wird
dann der Kokillenboden abgesenkt, und gleichzeitig
wird immer soviel Metallschmelze in die Kokille nachge-
fallt, dass der Pegel der in der Kokille befindlichen
Schmelze konstant bleibt. Der Kokillenboden wird dem-
nach mit einer der Giessrate angepassten Geschwin-
digkeit gesenkt.

Der Kokillenrahmen dient einerseits der Formge-
bung und andererseits der Warmeableitung von der
Schmelze. Wird die Metallschmelze in die Kokille einge-
gossen, so erstarrt diese Schmelze rasch an Wandun-
gen und Boden der Kokille, so dass zumindest die
ausserste Randzone der Schmelze innerhalb des Kokil-
lenrahmens erstarrt. Durch Beaufschlagung des aus
der Kokille austretenden Barrens mit einem Kiihimittel,
wie beispielsweise Bespriihen des Stranges mit Was-
ser, erfolgt eine weitere rasche Erstarrung des oberfla-
chennahen Bereiches des aus der Kokille austretenden
Stranges, so dass sich ein Napf, dessen Inhalt noch
flussig ist, bildet.

Zum Stranggiessen von metallenen Walzbarren
und anderen derartigen Gussstlicken werden Uiblicher-
weise fUr jede Barrenbreite besondere Kokillen verwen-
det. Die Herstellung von Stranggiesskokillen ist --
vorallem aufgrund ihrer engen Masstoleranzen -- auf-
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wendig und kostspielig. Die zahlreichen unterschiedli-
chen Gussbarrenformate bringen zudem die
unwirtschaftliche Notwendigkeit mit sich, eine entspre-
chend grosse Zahl von Kokillen auf Lager zu halten.

Um diesen Nachteil teilweise zu beheben, wurde in
der Deutschen Auslegeschrift 1 059 626 zur Herstellung
von Gussstiicken mit langlichem Querschnitt eine
Kokille aus einem geschlossenen Ring mit parallelen
Seiten- und Stirnwanden vorgeschlagen, bei der minde-
stens eine Stirnwand innerhalb des geschlossenen Rin-
ges verstellbar ist. Dabei werden die verstellbaren
Wande vorgangig zum Stranggiessprozess auf den
gewiinschten Barrenquerschnitt eingestellt, wobei die
verstellbaren Wande mittels Schrauben am restlichen
Kokillenrahmen festgelegt werden.

Bei der geméass der DE-OS 1 059 626 ausgestalte-
ten Kokille muss jedoch der Kokillenboden jedesmal
dem neuen Barrenquerschnitt angepasst werden.
Zudem bedingt die Einstellung des Kokillenrahmens auf
die jeweiligen Barrenquerschnitte einen hohen Zeitauf-
wand und fuhrt Gblicherweise zu einem langeren Unter-
bruch in der Fertigungslinie, was sich insbesondere
dann ungulnstig auf die Fertigungsdauer und die Ferti-
gungskosten auswirkt, wenn nur wenige Gussstlicke
einer bestimmten Breite bendtigt werden.

Um diesen Nachteil zu beheben, beschreibt die
unter der Nr. 2 552 692 offengelegte FR-Anmeldung Nr.
83 15766 eine Kokille mit wahrend dem Stranggiesspro-
zess verstellbarem Kokillenquerschnitt, wobei dies
durch eine rechnergesteuerte Einstellung der Neigung
einer verstellbaren Stirnwand bewerkstelligt wird. Der
Rechenaufwand flr eine derartige Barrenquerschnitts-
Kontrolle ist jedoch gross, was den Einsatz leistungsfa-
higer Computer bedingt.

Bei Stranggiesskokillen muss die im Kokillenbe-
reich gebildete feste Randzone des aus der Kokille aus-
tretenden Barrens an jedem Ort dem auf die Oberflache
der Randzone gerichteten Gesamtdruck des jeweils
Uber ihr liegenden Stranggussmaterials standhalten,
wobei sich der Gesamtdruck aus dem hydrostatischen
Druck der Stranggussmaterialschmelze und aus dem
Druck des Uber ihr liegenden verfestigten Strangguss-
materials ergibt. Wéhrend bei stationar senkrecht lie-
genden Kokillenwanden der auf die Oberflache der
Randzone gerichtete Gesamtdruck nur vom hydrostati-
schen Druck der Stranggussmaterialschmelze abhangt,
wird der Gesamtdruck bei aus der Kokille austretenden
Barren, welche eine nicht senkrecht liegende Randzone
aufweisen, zusatzlich zum hydrostatischen Druck durch
die senkrecht auf die Randzone wirkende Komponente
des Uber ihr liegenden verfestigten Stranggussmaterials
bestimmt. Somit hangt bei Kokillen, dessen Wande
wéahrend dem Stranggiessprozess verstellbar sind, die
Anpassrate des Kokillenquerschnittes an den
gewiinschte Barrenquerschnitt, insbesondere bei einer
Querschnittsvergrosserung, vom Stranggussmaterial
und von der Dicke der erstarrten Randzone ab. Da bei
Kokillen mit veradnderbarem Kokillenquerschnitt, der
Vermeidung des Materialausschusses wegen, der
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Stranggiessprozess bevorzugt mit einem gegentber
dem gewinschten Barrenquerschnitt kleineren Anfahr-
querschnitt gestartet wird, der dann entsprechend dem
gewiinschten Barrenquerschnitt allméhlich angepasst
wird, ergibt sich aufgrund der innerhalb der Kokille
gebildeten, dlinnen Barren-Randzone blicherweise
eine recht geringe, maximale Anpassrate des Kokillen-
querschnittes. Dies wirkt sich insbesondere bei einem
sich stark verandernden Barrenquerschnitt entspre-
chend negativ aus und fihrt zu einem grossen Material-
verlust, da sich der Barrenteil mit veranderlichem
Querschnitt meist flr eine Weiterverarbeitung nicht eig-
net.

Der Erfinder hat sich nun die Aufgabe gestellt, eine
regulierbare Kokille zu schaffen, die eine schnelle Bar-
renquerschnittsanpassung und somit die sehr kosten-
gunstige Herstellung von Walz- oder Pressbarren mit
unterschiedlichen Querschnitts-Abmessungen mit ein
und derselben Kokille erlaubt.

Erfindungsgemass wird dies dadurch erreicht, dass
die verschiebbaren Stirnwande eine zweite Kuhimittel-
kammer, sowie eine Vielzahl mit der zweiten Kithimittel-
kammer in Verbindung stehende zweite
Kahimittelkanale zur weiteren Kihimittelbeaufschla-
gung des Stranggussmaterials aufweisen, wobei die
zweiten Kuhimittelkanale derart angeordnet sind, dass
das aus den zweiten Kihimittelkanédlen austretende
Kuhlmittel, in Fliessrichtung des Stranggussmaterials
gesehen, nach dem aus den ersten Kuhimittelkanalen
austretenden Kuhimittel auf das Stranggussmaterial
auftrifft.

Welche Wande des Kokillenrahmens als Stirn-
wéande und welche als Seitenwande bezeichnet wer-
den, ist fur vorliegende Erfindung an sich unwesentlich.
Erfindungswesentlich ist, dass der Kokillenrahmen
wenigstens eine erfindungsgemass ausgebildete, ver-
schiebbare Wand enthalt.

Die erste Kiihimittelkammer erfiillt zwei Funktionen:
einerseits dient sie zur Kiihlung des formgebenden Teils
des Kokillenrahmens und damit zur direkten Warmeab-
leitung vom Stranggussmaterial und andererseits als
Kuhlmittelzufthrung far die Kihimittelkanéle, wobei das
Kuhlmittel auf die Oberflache des aus der Kokille aus-
tretenden Stranggussmaterials geleitet wird, wodurch
die Randzone des Stranggussbarrens weiter gekuhit
wird. Um eine méglichst hohe Warmeabfuhr zu gewéhr-
leisten, bedingt die erste Funktion der ersten Kihimittel-
kammer einerseits eine dinne Wandstarke zwischen
der Kihimittelkammer und der Innenwandung des
Kokillenrahmens und andererseits eine gute Warmeleit-
fahigkeit des Wandmaterials.

Die zweite KlhImittelkammer dient im wesentlichen
nur der Zufuhr von Kihimittel in die zweiten Kithimittel-
kanéle. Das durch die zweiten Kuhimittelkanale flies-
sende und auf das Stranggussmaterial auftreffende
Kuhimittel fuhrt beim Stranggussmaterial im Bereich
der verschiebbaren Stirnwande zu einer schnelleren
Verfestigung bzw. zur Bildung einer dickeren, verfestig-
ten Randzone. Die dadurch bewirkte dickere Randzone
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widersteht einem héheren Gesamtdruck des jeweils
Uber ihr liegenden Stranggussmaterials, so dass die
erfindungsgemass ausgebildete Stranggiesskokille
eine schnellere Anpassung des Kokillenquerschnittes
an den gewiinschte Barrenquerschnitt erlaubt; dies ins-
besondere bei einem sich wahrend dem Stranggies-
sprozess vergrossernden Querschnitt des
Kokillenrahmens.

Die zusatzliche Kuhimittelbeaufschlagung des
Stranggussmaterials durch die zweiten Kuhimittelka-
nale sind nur an den verschiebbaren Kokillenwanden
notwendig, da die primare Kiihlung des Stranggussma-
terials durch die erste Kihimittelkammer und die ersten
Kuhimittelkanéle im Bereich der stationar senkrecht lie-
genden Koklllenwénde eine ausreichend dicke Rand-
zone schafft, um dem hydrostatischen Druck der
senkrecht Uber dieser Randzone liegenden Strang-
gussmaterial-Saule zu widerstehen. Demnach kann
wéahrend des Stranggiessprozesses die sekundare
Kahimittelbeaufschlagung durch die zweiten Kuhimittel-
kanéle nach Erreichen des gewiinschten Barrenquer-
schnittes beispielsweise gestoppt werden, so dass die
verschiebbaren Stirnwédnde der erfindungsgemassen
Kokille bevorzugt ein Ventil zur Unterbrechung der Kiihl-
mittelzufuhr an die zweite Kihimittelkammer oder an
die zweiten Kiihimittelkanéle aufweisen.

Mit der erfindungsgeméssen Kokille kann die
Anpassung des Kokillenquerschnittes an den erforderli-
chen Barrenquerschnitt durch eine rein translatorische
Verschiebung der verschiebbaren Stirnwénde gesche-
hen, so dass fur die Barrenquerschnitt-Einstellung
keine aufwendige Verstellung des Neigungswinkels der
Stirnwande notwendig wird.

Die durch Stranggiessen gefertigten Barren weisen
Ublicherweise etwas konkave Seitenflachen auf. Diese
Konkavitat der Barrenseitenflachen ist durch einen wah-
rend dem Abkuhlen der Schmelze statifindenden
Schrumpfungsprozess bedingt und tritt insbesondere
auf den Flachseiten langformatiger, rechteckférmiger
Walzbarren auf. Die durch den Schrumpfungsprozess
resultierende konkave Krimmung der Barren-Seiten-
wéande hangt unter anderem von deren Format, Legie-
rung und der Giessgeschwindigkeit ab. Typische Werte
fur den Einzug betragen 5 bis 10 mm pro Seite fur Walz-
barren des Formats 300 x 1000 mm aus einer Mg-halti-
gen Aluminiumlegierung und bei einer
Giessgeschwindigkeit von 5 bis 8 cm pro Minute. Sol-
che Abweichungen von der Planaritat der Oberflache
sind insoweit unerwiinscht, als sie beim Frasen zur
Erhéhung des Abfalls fihren und beim Walzen Schwie-
rigkeiten hinsichlich des Geradelaufs der Barren berei-
ten.

Um die Bildung konkaver Seitenflachen zu vermei-
den, werden die inneren Flachen der Stranggiesskokille
entsprechend dem Schrumpfungsmass nach aussen
gewdlbt ausgebildet. Die Metallschmelze verlasst durch
diese Massnahme die Kokille mit nach aussen gewdélb-
ten Seitenflachen, welche dann durch das Schrumpfen
eben werden.
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Erfindungsgemass sind die ersten und zweiten
Kahimittelkanale derart ausgebildet, dass das aus den
zweiten Kuhimittelkandlen austretende Kihimittel, in
Fliessrichtung des Stranggussmaterials gesehen, nach
dem aus den ersten Kuhimittelkanalen austretenden
Kuhlmittel auf das Stranggussmaterial auftrifft. Bevor-
zugt sind die ersten Kihimittelkanéle derart ausgebil-
det, dass ihre Langsachsen mit der Mittelachse des
durch den Kokillenrahmen begrenzten Kokillenhohlrau-
mes einen spitzen Winkel von 20 bis 40° einschliesst.
Unter der Mittelachse des Kokillenhohlraumes wird
dabei die parallel zur Fliessrichtung des Stranggussma-
terials liegende Mittelachse des Kokillenhohlraumes
verstanden. Die Langsachsen der zweiten Kuhimittelka-
nale schliessen mit der Mittelachse des Kokillenhohl-
raumes bevorzugt einen Winkel von 60 bis 85° ein.

Die Zahl der ersten Kuhimittelkanale hangt u.a. von
der Grosse der herzustellenden Barren, der Strang-
giessgeschwindigkeit und dem Stranggussmaterial ab.
Bevorzugt enthalten die Seitenwande je 8 bis 30 und die
feste Stirnwand 5 bis 25 erste Kiihimittelkanéle.

Die gegen den Kokillenhohlraum gerichteten Off-
nungen der ersten Kihimittelkanadle befinden sich
bevorzugt alle in derselben Querschnittsebene der
Kokille. Zudem sind die Kiihimittelkanéle bevorzugt der-
art angeordnet, dass Uber den gesamten Barrenquer-
schnitt gesehen eine gleichmassige
Kahimittelbeaufschlagung erfolgt.

Die Zahl der zweiten Kuhimittelkanale hangt u.a.
von der Lange der verschiebbaren Stirnwand bzw. vom
Barrenquerschnitt, vom Stranggussmaterial und der
Anpassgeschwindigkeit des Kokillenquerschnitts an
den gewiinschien Barrenquerschnitt ab. Bevorzugt
betragt die Anzahl der zweiten Kuhimittelkanale pro ver-
schiebbare Stirnwand zwischen 8 und 30.

Die gegen den Kokillenhohlraum gerichteten Off-
nungen der zweiten Kuhimittelkandle befinden sich
bevorzugt alle auf derselben Querschnittsebene der
Kokille und sind bevorzugt derart angeordnet, dass die
Kuhlmittelbeaufschlagung der an die verschiebbaren
Stirnwande angrenzenden Seitenflaichen des Barrens
gleichmassig erfolgt.

Bevorzugt enthalt die erfindungsgemasse Strang-
giesskokille am bezlglich des Stranggussmaterials
zuflusseitigen Bereich der gegen den Kokillenhohlraum
gerichteten Innenwandung des Kokillenrahmens ein
Schmiermittelverteilelement fur die Zufuhr von
Schmiermittel an wenigstens den gesamten, dem
Stranggussmaterial direkt ausgesetzten, formgebenden
Teil der Innenwandung. Wesentlich dabei ist, dass zwi-
schen dem Stranggussmaterial und dem ganzen, dem
Stranggussmaterial mechanisch direkt ausgesetzten
Teil des Kokillenrahmens, d.h. der gegen den Kokillen-
hohlraum gerichteten, formgebenden Innenwandung
der Stirn- und Seitenwénde, ein Gleit- oder Schmiermit-
tel eingefthrt wird.

Das Schmiermittelverteilelement kann ein
geschlossen ringférmiges Element darstellen, oder
kann aus einer Vielzahl von Teilelementen bestehen,
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welche auf derselben Kokillenquerschnittsebene in
Abstanden zueinander angeordnet sind. Ein geschlos-
sen ringférmiges Schmiermittelverteilelement besteht
zweckmassigerweise aus vier langlichen, in derselben
Querschnittsebene der Kokille liegenden Teilelementen,
wobei jede Stirn- und Seitenwand ein solches Teilele-
ment enthalt. Ein Schmiermittelverteilelement, welches
aus einer Vielzahl von in Abstanden zueinander ange-
ordneten Teilelementen besteht, enthélt diese Teilele-
mente zweckmassigerweise alle in derselben
Querschnittsebene der Kokille, wobei die Anordnung
und/oder die Ausgestaltung der Teilelemente bevorzugt
derart ist, dass die Abgabe des Schmier- oder Gleitmit-
tels gleichmassig Ober die ganze formgebende Innen-
wandung des Kokillenrahmens erfolgt.

Die Zufuhr von Kuhl- und Schmiermittel an die ver-
schiebbaren Stirnwande geschieht bevorzugt tber flexi-
ble Schlauchleitungen, welche in ihrer Lange derart
ausgebildet sind, dass sie die Bewegung der Stirn-
wénde nicht beschranken.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der erfindungs-
gemassen Kokille sind die Stirn- und Seitenwande
modular aufgebaut, wobei jede Stirn- und Seitenwand
ein die erste Kihimittelkammer und die ersten Kihimit-
telkanale enthaltendes Mittelteil, sowie zwei in Kokillen-
Langsrichtung sich beidseitig an das Mittelteil
anschliessende Anschlussprofile aufweist, und die
gegen das Stranggussmaterial gerichteten Innenwan-
dungen der Mittelteile die formgebende Oberflache der
Kokille bilden. Mit Kokillen-Langsrichtung wird dabei
eine Achse bezeichnet, welche parallel zur Fliessrich-
tung des Stranggussmaterials liegt. Das in Fliessrich-
tung des Stranggussmaterials gesehen, vordere
Anschlussprofil wird im folgenden als erstes Anschlus-
sprofil und das in Fliessrichtung des Stranggussmateri-
als gesehen, an das Mittelteil nachfolgende
Anschlussprofil als zweites Anschlussprofil bezeichnet.
Wahrend dem Stranggiessprozess durchlauft das
Stranggussmaterial somit den durch die ersten
Anschlussprofile eingeschlossenen Teil, dann den
durch die Mittelteile eingeschlossenen Teil und letzlich
den durch die zweiten Anschlussprofile eingeschlosse-
nen Teil des Kokillenhohlraumes.

Ganz bevorzugt weist das Mittelteil einen im
wesentlichen U-férmigen Langsschnitt auf, so dass sich
durch das Zusammenflgen des Mittelteiles mit dem, in
Fliessrichtung des Stranggussmaterials gesehen, zwei-
ten Anschlussprofil ein Hohlraum als erste Kahimittel-
kammer ausbildet.

Die gegen den Kokillenhohlraum gerichteten Innen-
wandungen der Stirn- und Seitenwadnde kénnen als
Gesamtheit einen zylinderférmigen Hohlraum, zweck-
massigerweise einen Hohlraum mit quadratischem
Querschnitt, einschliessen. Dabei mussen die einzel-
nen Innenwandungen jedoch nicht eine einstiickige,
parallel zur Kokillenlangsachse liegende Fléache
beschreiben. Vielmehr kann der Kokillenhohlraum
durch mehrere sequentiell nacheinander angeordnete
Kokillen-Teilhohlraume gebildet werden.
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Der von den Anschlussprofilen der Stirn- und Sei-
tenwande eingeschlossene Hohlraum weist beispiels-
weise einen grosseren Querschnitt auf als der von den
Mittelteilen der Stirn- und Seitenwande gebildete Hohl-
raum. Bei einem derart ausgebildeten Kokillenhohlraum
weist der durch die Mittelteile gebildete Hohlraum einen
kleineren Querschnitt auf und bewirkt somit, durch die
Kiahiwirkung der Innenwandung bedingt, die Formge-
bung des Stranggussmaterials.

Bevorzugt wird die Formgebung des Strangguss-
materials durch die Mittelteile der Stirn- und Seiten-
wéande bewirkt. Bevorzugt ist somit die formgebende
Innenwandung jedes Mittelteiles gegentber der ent-
sprechenden Innenwandung des zweiten Anschlus-
sprofiles vorstehend. Mit vorstehender Innenwandung
des Mittelteiles wird dabei die Position in Richtung Mit-
telachse des Kokillenhohlraumes verstanden. Weiter
bevorzugt ist die formgebende Innenwandung jedes
Mittelteiles auch gegeniiber der entsprechenden Wan-
dung des ersten Anschlussprofiles vorstehend.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform der
erfindungsgemassen Stranggiesskokille weisen die, in
Fliessrichtung des Stranggussmaterials gesehen, zwei-
ten Anschlussprofile der verschiebbaren Stirnwande
jeweils die zweite Klhimittelkammer, sowie die zweiten
Kiahimittelkanale auf.

Die Stirn- und Seitenwande der erfindungsgemas-
sen Kokille kénnen aus einem beliebigen Werkstoff,
welcher der Kokille eine geniigende mechanische und
thermische Festigkeit, sowie eine ausreichende Form-
besténdigkeit verschafft, bestehen. Dabei kénnen bei
modular aufgebauten Kokillen die einzelnen Kokillen-
elemente aus demselben oder aus verschiedenen
Werkstoffen bestehen. Zweckmassigerweise bestehen
die Stirn- und Seitenwande bzw. deren Teilelemente
aus Metall.

Gemass vorliegender Erfindung kann die Barren-
breite durch programmgesteuerte Regulierung der
Kokillengffnung bzw. des Stirnwandabstandes einge-
stellt werden, wobei dies durch die Positionierung ent-
weder nur einer Stirnwand oder aber durch
beispielsweise gegenlaufige Verschiebung beider Stirn-
wande geschehen kann. Ublicherweise geniigt zur Ein-
stellung der gewiinschten Barrenbreite durch die
Regulierung des Abstandes zweier gegenulberliegen-
der Stirnwande jedoch die Verschiebung nur einer Stirn-
wand. In der folgenden Beschreibung wird deshalb von
der Einstellung einer einzigen Stirnwand pro Kokille
ausgegangen, obwohl fiir gewisse Kokillenkonstruktio-
nen eine gegenlber der Kokillenmitte symmetrische
und gleichzeitige Einstellung beider Stirnwande vorteil-
haft sein kann. Der vorliegende Erfindungsgegenstand
umfasst jedoch die Regulierung der Kokillendffnung
durch Einstellung von nur einer Stirnwand wie auch
durch gleichzeitige Einstellung beider sich gegentber-
liegender Stirnwande.

Mit einer erfindungsgeméssen Kokille l1asst sich der
Stirnwandabstand in einem Bereich von zweckmassi-
gerweise 10 bis 1000 mm und insbesondere von 100
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bis 500 mm variieren.

Der Antrieb der verschiebbaren Stirnwande kann
beispielsweise durch mechanische, hydraulische, pneu-
matische oder elekiromagnetische Mittel erfolgen.
Zweckmassigerweise erfolgt das Positionieren und
Festlegen jeder verschiebbaren Stirnwand tiber minde-
stens eine beispielsweise parallel zur Bewegungsrich-
tung der Stirnwand liegende Achswelle, wobei diese als
Voll- oder Hohlprofil, oder als kolbenférmiges Element
ausgebildet sein kann.

Jede verschiebbare Stirnwand wird beispielsweise
Uber mindestens eine Achswelle gemass einem vorge-
gebenen Programm positioniert. Bei Verwendung von
nur einer Achswelle pro Stirnwand wird die Achswelle
zweckmassigerweise mittig an der Stirnwand festge-
legt. Bei Verwendung von mehreren Achswellen pro
Stirnwand muss eine synchrone Bewegung aller an der
Stirnwand-Bewegung beteiligten Achswellen sicherge-
stellt werden.

Der fur das Positionieren und Festlegen der Stirn-
wand erforderliche Schub erfolgt zweckméssigerweise
durch eine mittels einem Motor angetriebenen Antriebs-
welle, wobei die Drehbewegung der Antriebswelle mit-
tels einem Getriebe in einen axialen Schub in Richtung
der Achswelle Uberfihrt werden kann. Werden fir die
Positionierung der Stirnwand mehrere Achswellen ein-
gesetzt, oder werden mehrere erfindungsgemasse
Stranggusskokillen parallel betrieben, werden -- zur
Sicherstellung einer synchronen Bewegung -- die betei-
ligten Achswellen bevorzugt durch ein und dieselbe
Antriebswelle angetrieben.

Als Getriebe kommen beispielsweise Zugmittel-,
Gelenk-, Schrauben- oder Ré&dergetriebe in Frage.
Bevorzugt werden Radergetriebe in Form von ein- oder
mehrstufigen Zahnradgetrieben eingesetzt. Diese
erlauben die schlupfireie Ubertragung der Drehbewe-
gung der Antriebswelle auf die Achswelle/n in einem
definierten Ubersetzungsverhaltnis.

Als Zahnradgetriebe eignen sich beispielsweise
zylindrische Stirnrader, Kegel- oder Schneckenrader.
Dabei kénnen die zylindrischen Zahnrader gerade,
schrag, pfeilférmig (Pfeilrader), oder schraubenférmig
(Schraubenrader), sowie innen- oder aussenverzahnt
sein. Kegelrader weisen eine kegelige Umfangsflache
mit gerader, schrager oder Bogenverzahnung auf.

Die far die Einstellung der Kokillenéffnung erforder-
liche Verschiebung der Stirnwand kann beispielsweise
durch eine fest mit der Stirnwand verbundene Achs-
welle geschehen, wobei das andere Ende der Achs-
welle als Zahnstange ausgebildet ist, in welche --
gegebenentalls (ber ein Ubersetzungsgetriecbe -- ein
mit der Antriebswelle fest verbundenes Zahnrad ein-
greift.

Das Festlegen der Achswelle/n an der Stirnwand
kann beispielsweise durch Verschrauben, Verkiemmen,
Nieten oder Schweissen geschehen. Bevorzugt werden
jedoch -- zum Zwecke der einfacheren Austauschbar-
keit von der Abnutzung unterworfenen Kokillenelemen-
ten --lésbare Verbindungen eingesetzt.
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Eine andere Méglichkeit fur die Ubertragung der
Drehbewegung der Antriebswelle in eine axiale Ver-
schiebung der Stirnwand liegt beispielsweise in der
Ubertragung der Drehbewegung der Antriebswelle auf
die Achswelle/n durch Drehmomentiibertragung mittels
einem Getriebe, wie beispielsweise einem Zahnradge-
triebe, wobei die Antriebs- und Achswellen je ein fest
mit deren Achsen verbundenes Zahnrad aufweisen. Die
Drehbewegung der Achswelle/n kann dann beispiels-
weise mittels einem Spindelgetriebe, d.h. eine in der
Stirnwand bzw. in einer Anformung der Stirnwand vor-
handene Gewindebohrung, in welche die an ihrem
Umfang mit einem Gewinde versehene Achswelle
(Spindel) eingreift, in eine axiale Bewegung der Stirn-
wand Uberflhrt werden.

Die Benltzung der in vorliegender Erfindung
beschriebenen Kokille fir die Herstellung von Strang-
gussbarren unterschiedlicher Abmessungen mit einem
feste Abmessungen aufweisenden Kokillenboden zei-
tigt gegentber den konventionellen Kokillen mit Gbli-
cherweise mittels Schrauben oder dergleichen an den
betreffenden Seitenwanden festgelegten Stirnwénden
einen grossen Fertigungszeit- und Kostenvorteil.

Gegentber den aus dem Stand der Technik
bekannten, verstellbaren Stranggiess-Kokillen, bei
denen der Kokillenquerschnitt vorgangig zum Strang-
giessprozess vorgenommen werden muss, erlaubt die
erfindungsgemésse Kokille die Einstellung des Barren-
querschnitts wahrend dem Stranggiessprozess, so
dass kein Betriebsunterbruch in der Fertigungslinie far
manuelle Einstellungen des Kokillenquerschnittes ent-
steht. Insbesondere wirkt sich dieser Vorteil bei mehre-
ren parallel arbeitenden Stranggiesskokillen aus, da
sich alle Kokillenéffnungen gemeinsam oder einzeln,
mittels beispielsweise ein und derselben Antriebswelle
bzw. mittels mehrerer Antriebswellen, einstellen lassen.
Zudem ermdéglicht die geméass vorliegender Erfindung
ausgefiihrte Kokille die stufenlose Einstellung der Bar-
renabmessungen, wahrend bei den bekannten Kokillen
mit vorgangig zum Stranggiessprozess vorzunehmen-
den Stirnwand-Einstellungen Ublicherweise nur zwi-
schen 3 und 5 Positionen zur Festlegung der
Stirnwande zur Verflgung stehen.

Gegenuber einer Kokille mit durch den Neigungs-
winkel der Stirnwande veranderbarem Kokillenquer-
schnitt weist die erfindungsgemésse Kokille eine
wesentlich héhere Anpassrate an den erforderlichen
Barrenquerschnitt auf; zudem erlaubt die translatori-
sche Verschiebung der Stirnwand eine einfachere
Durchfthrung der Barrenquerschnitt-Anpassung und
eine héhere Genauigkeit der Barrenquerschnitt-Einstel-
lung.

Die erfindungsgeméasse Stranggiesskokille eignet
sich zur kontinuierlichen Herstellung von Walz- oder
Pressbarren aus Leichtmetall oder Leichtmetallegierun-
gen und insbesondere zur kontinuierlichen Herstellung
von Walz- oder Pressbarren aus Aluminium- oder
Magnesiumlegierungen.

Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum
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Stranggiessen von Metallbarren mittels einer Strang-
giesskokille geméass vorliegender Erfindung, wobei der
absenkbare Kokillenboden feste Abmessungen auf-
weist, und die Positionierung jeder verschiebbaren
Stirnwand durch einen mittels einer Steuereinheit kon-
trollierten Antrieb erfolgt.

Erfindungsgemass wird der Abstand der Stirn-
wéande anfanglich derart eingestellt, dass zu Beginn des
Stranggiessprozesses der Querschnitt des Kokillen-
hohlraumes der fiir die Aufnahme des Stranggussmate-
rials zur Verfligung stehenden Oberflache des
absenkbaren Kokillenbodens entspricht, und der
Abstand der Stirnwande im Verlaufe des Stranggies-
sprozesses mittels dem durch die Steuereinheit kontrol-
lierten Antrieb im Zusammenwirken mit der Absenkung
des Kokillenbodens programmgesteuert derart geregelt
wird, dass der Querschnitt des Kokillenhohlraumes kon-
tinuierlich oder schrittweise an die Abmessungen des
gewlinschten Stranggussbarrens angeglichen wird.

Die durch die Steuereinheit bewirkte Regulierung
des Stirnwandabstandes wird bevorzugt geméass einem
fest vorgegebenen Programm, einer sogenannten Soll-
wertkurve, zeitabhangig gesteuert.

Weiter bevorzugt ist die Position jeder verschiebba-
ren Stirnwand zu jedem Zeitpunkt mittels einer Positi-
onsmesseinrichtung bestimmbar, so dass die durch die
Steuereinheit und den Antrieb bewirkte Positionierung
der verschiebbaren Stirnwande gemass der Differenz
aus der gemessenen zeitabhangigen Position der
betreffenden Stirnwande und einem in einem vorgege-
benen Programm festgelegten, zeitabhangigen Positi-
onswert geschieht.

Der Querschnitt der Schmelzensaule ist zu Beginn
des erfindungsgeméassen Verfahrens zweckmassiger-
weise kleiner als der Querschnitt des herzustellenden
Barrens. Im Verlaufe des Absenkvorganges des Kokil-
lenbodens kann dann die Kokillenéffnung schrittweise
oder kontinuierlich derart verandert werden, dass der
abgekiihlte Barren -- bis auf den durch die Quer-
schnittsregulierung bedingten Anfangsteil -- den
gewulinschten Querschnitt aufweist. Der zu Beginn des
Stranggiessprozesses gebildete Anfangsteil des Bar-
rens ist beispielsweise im wesentlichen konisch ausge-
bildet, oder weist beispielsweise mehrere sich
stufenweise folgende konische Teile auf. Die einfach
bzw. stufenférmig ausgebildeten konischen Anfangs-
teile des Barrens kénnen beispielsweise pyramiden-
stumpf- oder kegelstumpfférmige Form aufweisen.

Die Form der konischen Barrenteile ergibt sich im
wesentlichen durch die Geschwindigkeit der Abstands-
veranderung der Stirnwande im Zusammenwirken mit
der Geschwindigkeit der Kokillenboden-Absenkung.
Bevorzugt erfolgt die Verfahrenssteuerung derart, dass
die Flachennormale der entstehenden konischen Bar-
renteile mit der Barren-Langsachse einen minimalen
spitzen Winkel von 25° einschliesst, insbesondere
einen Winkel zwischen 30 und 80°.

Um den Materialausschuss bei der Weiterverarbei-
tung der Stranggussbarren zu minimieren, betragt die
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maximale Absenktiefe des Kokillenbodens bis zum
Erreichen des konstanten und fir die gewlinschten Bar-
renquerschnittsabmessungen notwendigen Strang-
gussmaterialquerschnitts, d.h. die Hoéhe des
pyramidenstupf- bzw. kegelstumpfférmigen Barrenteils,
zweckmassigerweise weniger als 50 cm und insbeson-
dere weniger als 30 cm.

Gegenuber den bekannten Stranggiessverfahren
ermdglicht vorliegendes erfindungsgemasses Verfah-
ren durch die stufenlos einstellbare Kokillenéffnung die
kostengulinstige Herstellung von Stranggussbarren mit
beliebigen, gemass den Kundenwilinschen gewahlien
Abmessungen, wobei der fir die Weiterverarbeitung der
Stranggussbarren Ublicherweise nicht verwendbare
Anfangsteil gegentber demjenigen, der bei der Barren-
Herstellung mit aus dem Stand der Technik bekannten,
regulierbaren Kokillen resultiert, sehr viel geringer aus-
fallt.

Bezuglich der erfindungsgeméssen Stranggiessko-
kille ergeben sich weitere Vorteile, Merkmale und Ein-
zelheiten der Erfindung aus den nachfolgenden
beispielhaften Figuren.

Figur 1 zeigt einen Langsschnitt durch eine ver-
schiebbare Stirnwand einer regulierbaren Stranggies-
skokille gemass vorliegender Erfindung.

Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf ein System von
regulierbaren Stranggiesskokillen.

Der in Figur 1 dargestellte Langsschnitt durch eine
verschiebbare Stirnwand 10 zeigt beispielhaft deren
modularen Aufbau. Dabei besteht die Stirnwand 10 aus
einem Mittelteil 70, sowie zwei in Kokillen-Langsrich-
tung sich beidseitig an das Mittelteil 70 anschliessende
Anschlussprofile 72, 74. Das Mittelteil 70 weist einen U-
férmigen Langsschnitt auf. Nach dem Festlegen des --
in Fliessrichtung des Stranggussmaterials gesehen --
zweiten Anschlussprofiles 74 an das Mittelteil 70 bildet
sich in der verschiebbaren Stirnwand 10 eine erste
Kahimittelkammer 80. Far die Kihimittelversorgung der
ersten Kuhimittelkammer 80 weist die Stirnwand 10
eine erste Kuhimittelzufiihrung 84 auf.

Zur Kuhimittelbeaufschlagung des Stranggussbar-
rens sind in die Stirnwand 10 mit der Kuhimittelkammer
80 in Verbindung stehende erste Kuhimittelkandle 88
derart eingelassen, dass das Kiihimittel zur Mittelachse
des Kokillenhohlraumes 12 in einem spitzen Winkel von
etwa 30° auf das Stranggussmaterial auftrifft. Dabei
sind die Winkelangaben in vorliegendem Text immer auf
einen Vollkreis von 360° bezogen. Um einen ausrei-
chenden Kuhimitteleintritt in die ersten Kuhimittelkanale
88 zu gewahrleisten, weist die erste Kihimittelkammer
80 an den Einlaufstellen des Kuhlmittels in die ersten
Kuhlmitttelkanéle 88 jeweils eine Kihimittelkanal-Aus-
nehmung 86 auf.

Die in Figur 1 dargestellie erste Kthimittelkammer
80 enthalt als strémungsdynamisches Beruhigungsele-
ment far das Kahlmittel eine mit Durchgangséffnungen
(nicht eingezeichnet) versehene Trennwand 82. Die
Trennwand 82 ist an einem Ende mit einer Befesti-
gungsmasse 83, beispielsweise aus einem Kitt, befe-
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stigt. Das andere Ende der Trennwand befindet sich in
einer in das zweite Anschlussprofil 74 eingelassene Nut
75.

Der in Figur 1 dargestellte LAngsschnitt einer Stirn-
wand 10 zeigt zudem im Bereich der gegen den Kokil-
lenhohlraum 12 gerichteten Innenwandung 71 des
Mittelteiles 70 ein Schmiermittelverteilelement 76 fur
die Zufuhr von Schmiermittel an den zuflusseitigen
Bereich des Mittelteiles 70. Die Versorgung des
Schmiermittelverteilelementes 76 mit Schmier- oder
Gleitmittel geschieht Uber die Schmiermittelzufihrung
78. Das Schmiermittelverteilelement 76 wird -- in Fliess-
richtung des Stranggussmaterials gesehen -- am
zuflusseitigen Bereich teilweise durch das erste
Anschlussprofil 72 abgedeckt.

Das in Fliessrichtung des Stranggussmaterials
gesehen, zweite Anschlussprofil 74 weist die erfin-
dungswesentliche zweite Kithimittelkammer 90 und die
zweiten Kuhimittelkanale 94 fir die weitere Kihimittel-
beaufschlagung des Barrens auf. Der Langsschnitt der
verschiebbaren Stirnwand 10 zeigt zudem die zweite
Kuhlmittelzufihrung 92 flr die Versorgung der zweiten
Kahimittelkammer 90 mit Kahimittel. Die erfindungsge-
masse, fir die verschiebbaren Stirnwande 10 notwen-
dige, zweite Kiihimittelbeaufschlagung des Barrens 54
geschieht mittels dem durch die zweiten Kihimittelka-
néle 94 fliessenden Kuhimittel, wobei die zweiten Kihl-
mittelkanéle 94 mit der zweiten Klhimittelkammer 90 in
Verbindung stehen und von dieser mit Kihimittel ver-
sorgt werden.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemassen Kokille entspricht der Aufbau der Sei-
tenwénde 20, sowie der allféllig mit den Seitenwénden
20 starr festgelegten Stirnwand - - bis auf die im zweiten
Anschlussprofil 74 enthaltenen zweiten Kihimittelka-
nale 94, der zweiten Kodhimittelkammer 90 und der
zweiten Kohimittelzufihrung 92 -- demjenigen der ver-
schiebbaren Stirnwand 10.

Figur 2 zeigt ein System von regulierbaren Strang-
giesskokillen, wobei -- der besseren Ubersichtlichkeit
wegen -- beispielhaft nur zwei entsprechende Kokillen
60 dargestellt sind. Jede Kokille 60 weist einen Kokillen-
rahmen 62 auf, enthaltend ein Paar gegeniiberliegende
Seitenwande 20 und ein Paar gegentberliegende
bewegliche Stirnwande 10, wobei der von allen vier
Wanden 10, 20 eingeschlossene Hohlraum den Kokil-
lenhohlraum 12 bildet. Die den Kokillenhohlraum 12
begrenzende Innenwandung 28 des Kokillenrahmens
62 dient der Aufnahme des Stranggussmaterials. Die
Innenwandung 28 enthélt Kohlkammern 80, 90,
wodurch das Stranggussmaterial wenigstens in der
Randzone gekuihlt wird, so dass es zumindest in dieser
Randzone verfestigt wird und in Form eines Barrens 54
(gestrichelt eingezeichnet) aus der Kokille austritt.

Die Seitenwande 20 jeder Kokille 60 sind durch
Profile 25 in vorbestimmtem Abstand starr miteinander
verbunden. Die Stirnwande 10 sind mittels Gleitschu-
hen 15, die Ausnehmungen aufweisen, in welche auf
der Oberflache 21 der Seitenwande 20 befestigte Fuh-
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rungsschienen (nicht eingezeichnet) eingreifen, ver-
schiebbar gelagert und werden durch Achswellen 30
angetrieben. Die Achswellen sind Uber ein Getriebe 32
mit der gemeinsam flr eine Serie von parallel arbeiten-
den Stranggiesskokillen 60 vorhandenen Antriebswelle
34 verbunden. Die Antriebswelle 34 wird durch einen
Motor 40 angetrieben, wobei die Steuerung des Motors
mittels einer Steuereinheit 44 geméss beispielsweise
einem vorgegebenen Programm nach Massgabe der
mit dem Positionsmessgerat 50 bestimmten Position
der Stirnwand 10 geschieht. Die aktuelle Position jeder
verschiebbaren Stirnwand 10 wird jeweils mittels einer
Messignalleitung 52 an die Steuereinheit 44 Ubertra-
gen. Die fur den Antrieb 40 erforderlichen Steuersignale
von der Steuereinheit 44 werden mittels einem Steuer-
kabel 46 (ibertragen.

Patentanspriiche

1. Regulierbare Stranggiesskokille (60) zur Herstel-
lung von Stranggussbarren (54) unterschiedlicher
Abmessungen, enthaltend einen Kokillenrahmen
(62) mit einem Paar gegeniberliegender stationa-
rer Seitenwande (20) und einem Paar gegenuber-
liegender Stirnwande (10), wobei wenigstens eine
Stirnwand (10) verschiebbar angeordnet ist, und
jede Seiten- (20) und Stirnwand (10) eine erste
Kuhlmittelkammer (80) und eine Vielzahl mit der
ersten Kiihimittelkammer (80) in Verbindung ste-
hende, erste Kihimittelkanéle (88) zur Kihimittel-
beaufschlagung des Stranggussmaterials aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die verschiebbaren Stirnwande (10) eine zweite
Kuhlmittelkammer (90), sowie eine Vielzahl mit der
zweiten Kihimittelkammer (90) in Verbindung ste-
hende, zweite Kuhimittelkanale (94) zur weiteren
Kuhimittelbeaufschlagung des Stranggussmateri-
als aufweisen, wobei die zweiten KuhImittelkanale
(94) derart angeordnet sind, dass das aus den
zweiten Kohlmittelkandlen (94) austretende Kihl-
mittel, in Fliessrichtung des Stranggussmaterials
gesehen, nach dem aus den ersten Kihimittelkana-
len (88) austretenden Kuhimittel auf das Strang-
gussmaterial auftrifft.

2. Stranggiesskokille nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lédngsachsen der ersten
Kuhlmittelkanéle (88) mit der Mittelachse des durch
den Kokillenrahmen (62) begrenzten Kokillenhohl-
raumes (12) einen spitzen Winkel von 20 bis 40°
einschliesst.

3. Stranggiesskokille nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die L&ngsachsen
der zweiten Kuhimittelkanadle (94) mit der Mittel-
achse des durch den Kokillenrahmen (62) begrenz-
ten Kokillenhohlraumes (12) einen Winkel von 60
bis 85° einschliessen.
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4.

10.

11.

Stranggiesskokille nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Kokille (60)
am bezlglich des Stranggussmaterials zuflusseiti-
gen Bereich der gegen den Kokillenhohlraum (12)
gerichtete Innenwandung (28) des Kokillenrah-
mens (62) ein Schmiermittelverteilelement (76) fir
die Zufuhr von Schmiermittel an wenigstens den
gesamten, dem Stranggussmaterial direkt ausge-
setzten, formgebenden Teil (71) der Innenwandung
(28) enthalt.

Stranggiesskokille nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Stirn- (10)
und Seitenwande (20) modular aufgebaut sind,
wobei die Stirn- (10) und Seitenwande (20) jeweils
ein die erste Kluhimittelkammer (80) und die ersten
Kohimittelkanale (88) enthaltendes Mittelteil (70),
sowie zwei in Kokillen-Langsrichtung sich beidseitig
an das Mittelteil (70) anschliessende Anschlusspro-
file (72, 74) aufweisen, und die gegen das Strang-
gussmaterial gerichteten Innenwandungen (71) der
Mittelteile (70) die formgebende Oberflache der
Kokille (60) bilden.

Stranggiesskokille nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Mittelteil (70) einen im
wesentlichen U-férmigen Langsschnitt derart auf-
weist, dass sich durch das Zusammenfiigen des
Mittelteiles (70) mit dem zweiten Anschlussprofil
(74) ein Hohlraum als erste Kuhimittelkammer (80)
ausbildet.

Stranggiesskokille nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die formgebende
Innenwandung (71) gegeniber der gegen den
Kokillenhohlraum (12) gerichteten Seite des zwei-
ten Anschlussprofiles (74) vorstehend ist.

Stranggiesskokille nach einem der Anspriche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die formgebende
Innenwandung (71) gegeniiber der gegen den
Kokillenhohlraum (12) gerichteten Seite des ersten
Anschlussprofiles (72) vorstehend ist.

Stranggiesskokille nach einem der Anspriche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass das zweite
Anschlussprofil (74) der verschiebbaren Stirn-
wéande (10) die zweite Kihimittelkammer (90),
sowie die zweiten Kuhimittelkanéle (94) enthélt

Verwendung der Stranggiesskokille nach einem der
Anspriiche 1 bis 9 zur kontinuierlichen Herstellung
von Walz- oder Pressbarren aus Leichtmetall oder
Leichtmetalllegierungen, insbesondere aus Alumi-
nium- oder Magnesiumlegierungen.

Verfahren zum Stranggiessen von Metallbarren mit-
tels einer Stranggiesskokille nach einem der
Anspriche 1 bis 9, wobei der absenkbare Kokillen-
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boden feste Abmessungen aufweist, und die Posi-
tionierung jeder verschiebbaren Stirnwand (10)
durch einen mittels einer Steuereinheit (44) kontrol-
lierten Antrieb (40) erfolgt

dadurch gekennzeichnet, dass

der Abstand der Stirnwande (10) anfanglich derart
eingestellt wird, dass zu Beginn des Stranggies-
sprozesses der Querschnitt des Kokillenhohlrau-
mes (12) der fur die Aufnahme des
Stranggussmaterial zur Verfligung stehenden
Oberflache des absenkbaren Kokillenbodens ent-
spricht, und der Abstand der Stirnwande (10) im
Verlaufe des Stranggiessprozesses mittels dem
durch die Steuereinheit (44) kontrollierten Antrieb
(40) im Zusammenwirken mit der Absenkung des
Kokillenbodens programmgesteuert derart geregelt
wird, dass der Querschnitt des Kokillenhohlraumes
(12) kontinuierlich oder schrittweise an die Abmes-
sungen des gewlinschten Stranggussbarrens (54)
angeglichen wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinheit (44) nach einem
fest vorgegebenen, zeitabhangigen Programm
arbeitet.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei die Position
jeder verschiebbaren Stirnwand (10) zu jedem Zeit-
punkt mittels einer Positionsmesseirrichtung (50)
bestimmbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die
durch die Steuereinheit (44) und den Antrieb (40)
bewirkte Positionierung der verschiebbaren Stirn-
wéande (10) gemass der Differenz aus der gemes-
senen, zeitabhangigen Position der betreffenden
Stirnwande (10) und einem in einem vorgegebenen
Programm festgelegten, zeitabhangigen Positions-
wert geschieht.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des
durch die zu Beginn des Stranggiessprozesses vor-
genommene Regulierung des Barrenquerschnittes
bewirkten pyramidenstupf- bzw. kegelstumpfférmi-
gen Barrenteils kleiner als 50 cm und insbesondere
kleiner als 30 cm ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16



10

EP 0 812 638 A1

72\\
— 76
78
70—
VT F+—83
T~ 71
80 86
82
_ |1 —288
Th— | T T———75
Q——— ( 90
—— 94

Fig. 1

10



EP 0 812 638 A1

AL

0y Y€ VA
9y —| \ /
—F ] 1t { & N,
174 o Gz [
— — T — l
™ d — T o—H T .
\ _||qu _vl J
144 /J“
|
A _
, _

9 —

11



EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

9

EP 0 812 638 A1

Europiisches

Patentamt

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 96 81 0396

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
&0 der maBgeblichen Teile Anspruch | ANMELDUNG (Int.CL6)
A,D |DE-B-10 59 626 (ALUMINIUM-WALZWERKE 1,11 B22D11/04
SINGEN)
* Anspruch; Abbildung *
A,D |FR-A-2 552 692 (FIVES-CAIL BABCOCK) 1,11
* Anspruch 1; Abbildung 1 *
A EP-A-0 679 460 (ALUSUISSE-LONZA SERVICES) |{1,11
* Anspriiche 1,7; Abbildungen 1-3 *
A US-A-3 713 479 (N. B. BRYSON) 1,11
* Anspruch 1; Abbildungen 1-3 *
A US-A-4 351 384 (D. G. GOODRICH) 1,11
* Anspruch 1; Abbildungen 1-4 *
A GB-A-1 455 403 (KAISER ALUMINUM & CHEMICAL |4
CORPORATION)
* Anspruch 1; Abbildungen 1-3 *
A CH-A-665 575 (JEAN LATHION) 7 (RECHERCHIERTE
* Anspruch 1; Abbildungen 1,2 * Gne.C1
--- B22D
A W0-A-93 03873 (WAGSTAFF, INC.) 1,11
* Anspruch 1; Abbildungen 1-5 *
A WO-A-95 23044 (WAGSTAFF, INC.) 1,11
* Anspruch 1; Abbildungen 6,9,10 *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort Abschiufidatum der Recherche Priifer
BERLIN 20.November 1996 Sutor, W
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze
E : dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum veriffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verbffentlichung derselben Kategorie L : aus andern Griinden angefilhrtes Dokument
A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen P familie, iibereinsti d
P : Zwischenliteratur Dokument

12




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

