The_invention relates to a process and a device as described in the
preanble of Claim7 for the production of continuous casting noulds for
conti nuous casting! machi nes, WRErG&243 7888t |y an abutnerd for a nandrel,
whi ch possesses the final internal di rrenS| ons and/ or shape of the noul d

whi be produced, is forned onto e Sec |o de of

cop%er h§el6u?"'copper all oy, the mandrel mgﬁgggt%ﬁ E‘ée Form a%; ct I on

L or o i gag@.crprm emsmwenﬁ ﬁectlo {“fu g.s?.ec Tg&%fc ot hed
d

O R o S A L aufk%k.reﬂrmvse @h.ca orrrﬂ'% qu ° ab

S 6CAti @RanggubrlaschingH, B6iCdbm Aschét!ah@idy e aBndok BRI BisAlorgétotth t§ ﬂ&&& éu{be

DT OFlsH @ voifs FOHFaALBIBS QOd kiphdd Qét ef-ast | nqwmmh @as AoHrstifek QaHALdaf &éarﬁoknrua@us

C as hérNRupteRégining Seid WideHsger fiir QRePdid) . Herem@ mandrel , which possesses the

f i N@ineriendneibé) @hd/cdib 40N | dBNRerauBBliehdeape Of t hﬂ:sﬁ&h@ﬂldjvo%ieﬁ‘dﬁ\ Sténd dor Pexhiik Rgticed,

i S Kokilleasiweisbndér Dormargbiomit st Derh pe Sesct idenyoriishérdaiEidul o AGigabszugindeai d

man Halibtieringi deg) Rahmdtiickesl in dést Roprsttickedin-er t hatie Fdntigungntodr Dudhladkicokitlers belisisiged fAbt he

pi peetsasht dasrRohrfiick ganp eitels ®ineroMatize pr ef onesmadgennurac@ersdinittsornvent dihdblinh ra-

di mewt<dien Bern @bfgetiigeliund dieePom ndchdempon ndinelier| undndamiti kestengliostigernzua gestaiten nt | y
ur gEeImyergana gtieder @hse dem kelfbrertent fight- t he junhgleichagiti dioc@ualisht dels Endrrpsiukteeait | on be
pr eSHePtiergivirdy onto the mandrel . T s sipiggweynd (ryer gnapbingigavans fRebrauary

resul tEn aﬂﬂlqesvﬁﬁa'mne'g*e'?ﬂfeﬂa jnzigjell | | te?E"?"ﬁ*gVQ"W@' Wﬁ'wlﬁl‘ﬁ souie den Hrtagradery

rmuP%Ige"di'e’ﬁ‘ﬁ' Q?P??EPPéPj"ﬁ%l?“"‘& il tgcy an e‘s?ﬂgP%?ézéﬂ" G al.so of
ade '\t qey cont | nu °m5 H‘B‘ﬂbh t he
m | n rer de m |u rocess
rzu 1"?1 f;ﬁ"dg ";%@'tn Lt aﬁOdagE zeu ’f'i' sr vr“ S a
b%ss%?:‘ £¥ and z b
pr 0 u&t B At o, n ag ..

ohrétti}:k rDés‘hoh&EElPMFc‘: def Do ' C' e”%iéuuﬂi 0%1( b&ww%ﬁé | h

ar g,ggsu,{ggy &r&hﬁld ek S gép,,,éan bf1ClGaS! ng extent. To avol er | ods of
di spne w&deh DbmJuld Wahbtiék Beméman’ Y T epl age @Erﬂ%ﬂnﬁéunﬁéﬁ@mmm\ﬂﬁahretn%hrﬁ-er vice
|1 f Qurelf eihd) MatiRd! hiddurdhgsdrucke udxdieed. Faqdn ilfisich Bikg RAGHBlIekd FertipuitaRiEveneyY t O
| NChévfschert Bes RetrRES ditt duh@enTBérd! | al S suvktr CiLaiEtedes SEHdprbdUkies MReiRdN) Dasand t o
| Mpawanpresser. Hésap Werkahironl hatGich dfs Holte NMDUI @t indbbsoRders suchi T2 die HersollingoRA KoL Y t O
pr obevdibrt, reatidnnealasf, diese Walset Rahtkbidllen C O i € Ikillenddhesni it 8em Bbdarfnangepamatigiperehness
t ogladhhleMaBmarlahlgkeimtmi\deﬂ&iha}géteaouiar acy o4untithen ibmbssange lsovde sust Hieterem kb-d
man ot &drtdier Verwendungnipl Sghlstramgguoansrei-f ul  f dilleriwadystoifed. Pex-Fedigurigsaplabiiokape dalb-han
wer ghepde idide hen Sh@o'@s@arweﬂnrﬂusmwcase @nhd wollutematischs auftcagsgemih gestauart tvbre
i nt Peaiitder oach dem bekanntae Verfelyemhergir oces s sicteBehan, xies Yarfah@a wird demit yanengouabduct i on
of etpfitape Bohrkoliliann arsh simengs 1dpm ghemtiagn ds 35 a '@tﬂaaqi prnogirhioen upakhéingith | anged at one

ends?%da\'drﬂ“FB'éFﬂE emordqﬂrﬁaa VQ'@HE&P estoper at i g fenﬁq?laﬁf 'ﬁBtc‘me’\/W'f'GleeA“fr adi al

f or fip poh g" gp\" o8 jund ,pargonelign AUk g f QS ?J"‘Fb"ttm ?IB”'% efinep oY‘P'rgE’;@\e dr el

pos‘gﬂ‘é’ °'H§ joaclp; Fedigunasedpli et Bifthensi owlr é"l‘ﬂﬁ" » J§obei pennag %h is to
B G 500 L VRBREED b 0 Lo an sé"“své’ eupon

t he i% ’Evgﬂarfd&ei %%Qm?n'ﬁneﬁ' he ma rss ngspro m i tengls icl

pr | HBhrazE 5 S twoinaP A cin on of

; §5

gk i S 'nvera 0 o \Larb%ﬁﬂ

heoiAl dby L7 2Ty J Honetlige A arosae'
hapads Lmscemtgsra et an Hg%n St Ll

t hesERi ddr KBkilloR 2 THHEAME HiehE widéal | T % oiangtbegeeaasl HoP Lt beréqu%Fb%ﬂﬁ'rﬁer' y of
t heurf il osCriofweRdig,6dié iHAMe dérhéingdbitden t hi C K IRBKrSticka B6ln.LANE p@Rtoriaf vonaferbaess of
t hekdrnerwarkamoteciul stdiger\dd ko Formger&ed. Thide Rohistucke dbgbifirigt werden, iwardas Gételance

W t igkeithuer bingesdtien Aokillenku verbessern. Die haft gezogene Rohriingen verwendet, jedoch kom-
Forderung der Verarbeitung von Werkstoffen, ins- men auch gewalzte oder gegossene Rohrléingen
besondere Kupferwerkstoffen, erhShter Hérte bei so0  zum Einsatz, die als Grundmaterialien flr die nach
verbesserter Formgenauigkeit der Kokillen bedeutet der Erfindung zu bearbeitenden Rohrstlicke An-
fir den Kokillenhersteller die Anwendung grdBerer wendung finden.

Verformungs- und Umformungskréfte, als sie bis- Zur Herstellung von Durchlaufkokillen fiir
her bei dem eingangs beschriebenen. Verfahren StrangguBmaschinen, wird zweckméBigerweise zu-
notwendig waren. 55 néchst an dem einen Ende eines Rohrstlickes ein

Bei einem weiteren bekannten Verfahren (GB- Widerlager flir den einzuflihrenden Dorn vorgese-
A-21 51 162) wird zur Herstellung gebogener hen. Ein solches Widerlager kann ein durch das
Durchlaufkokillen ein gerades an einem Ende um- Rohrstlickende hindurchgefiihrter Dorn sein, man



t.hat, ,as described in Clainms 1 and 7, during the formng process the die is
continuously adjusted into the respective operating position relative to
the surface of the @andrel or tJEf 0i243 @HBhdence upon thé radi us of
curvature of the mandrel or the tool surfaces during the relative novenent

b he pi i e.
tﬁé“’?ﬁé‘%ﬁﬁegge e S ARSES abet Ko o prﬁfgﬁ esifffg’g”da@ Lol 937““&“
e "’ﬂ’"“ﬁ"%; ;"of” {0 g ;.&

t }C and
en 2 m o e i
made tio gﬂ i E hat Odl’é e%n@éhgﬁg tﬁ\g&ﬁ& énﬁﬁ%um\ die€ ' n
snc% i ' Nllegéﬁn& Efifduny @RielbBre EigBhsERHREE fideh Bu lehe | ob
rfﬁr@ck éﬁﬁﬁ‘fd@ st RohfFatuRKeS afznkup! eConeﬁer WELBRRASIE VorizAgersigNeeR | sthrdibéiton. Ng
' ef f Orp% M& APkIppES Soll ik Jint GmbBRleRCdet Ve | Obied Gift rieBesbridre\Wair) iwbhnan Diirerdgtrdg M ned

prod %He@ BedHioREURKERBs ndéhlikhoh Déistanden dancedaf Eridfuhd AaRDMerizentne ABHERIgkein vordue t o
refitydrdtd. The orderly execution of tie RiumehuRgstaGiDs PesCIIMBEGEer KiarMerkaeag-2
starti ngurdd Erindang Kot 6s G40 &, Gasdle t he neacher walirerai pe Relatilimwegung opistienal | y

- of di drhfekiRg dediRsRBIBERS 2um Kakijerirshednd Or  pr Barestitck nugd MBhies beipr Uriformvergang rfort-
consi insbesphdetd dia Kgjioinfoemung zaoEraiblorgatdy pr e- ufende ibwpilspin  die dNormaslstellengt 2ur Parhe

I equi gedotdehtenigrkilonqiidiititent wie Mabggnavigkelly | al f pdenWatkeaubifidchregepsgpibwidect i ons are cut
t o | eOpriictmagitendes gem Earinhohiransbildensiem  t§r awn DarUperhinaup g "Cth"P Hegengrdyrfed or
cast Ipiepiiichaan itk dera Rolyandungen, faillels as badip dorfiaiends) Eifregejung d?’h'\éat'ﬂﬁeri’éd'gé?ft i ons
t 0 beeings diedunsangdmafo sle Kokileniohies\ 3w t he | we'lmw'imssw %ﬂﬁ@%ﬁ"&&lﬁ‘é‘?‘l"

cont i endsnPornes il Inder Regelwid "@Bﬁ?'i‘ nuous GHP f%’
firstPan é(hdaéb%ﬂhﬁg’ﬁ'f °\"6’P°"P'P1é’aﬁ19 Whl c 9'9 Ehthlﬂ %{'ﬂ@%"

at_ on‘@"'él’f’G"'bTBée hega de inr 8
Wwhi Chwqrgen ter qlﬁgelg th e pbg) :‘ %e » glﬁeelgz ﬁun gjgﬁ«% ? pi pe

sect | "n)él Qc:'e 2hoi t 't %Ibl?p
U b S
&WP&% '"er;f ARG D S
€N Jo ‘i:(ﬁlﬁ)h dor ezrs Hl‘m a&i& %B fide PhetdilurlgGor Sadtiise! ANt
pr odugk ! Bflutb rﬂleﬁ'cfecﬁts ?eaum ﬁenI nvent RRhtung des RBRUMMEY DembRs brigidlchha-Y

advan&agg% ih RofrstBckOpekrufi o rg&rﬂ& Pi pe pigért MAHalbbHahhd) sowidd klir [UAGIBIchwaRdi®

CUPPInRGpioll gatuh® s End il RlosHa@He Rontdkie | NWadiddds! RAMMbehradl fuhler, BalOZihenf ddshe
end Oferdnk BrsPieli® URAhVoRYERg dBigeSSent i al  f e RbIEkeS ULEIE oinBVauUBbA Cinlicgeitdi §4-S | N
that t heud @#iéking JeOfewtientdr RARIGREAIIHEON dont RrimmielNVerkadugfitiths! fthrt han duchmicht wei-
par t i whlkstfur dideErmalich ihasgeblidtgeiné Natfizecler t o tehbihshbsondene kdnpepu hipredt niahtikie gefor-
qual i durghS dieS Wad) autgeddnitenBohestiick @omer acy, derten Madgenapightiten ylerdinenfidiehen e Ko-
sur f aRshsstuckrKanlibirfationiradf fven Pomw| adfgedigelt y, hakitkmeobres efeichhwerdgnpe wal | s, is
achi edusdmixghanissh nalifiédshig aantiegend abfgefbrmth pos s e FEnesbesenders ivorigiinafte Auggegiaitung der
di meneifdorgy diese @veckhkann deg | aufgedante d. 35Ge Fdipdung graibhdchyfaAm wann, Wje|bprefii.ange-
i mpr eBehestick dureh digy Matrizarhinduyriskgepirfiekt odend t hi geutel, inhdas Rpbstiek ofn dip denengngmae
exanphiedurchapeegen wetdsny | rean kel indWeltgiflh-+ o pe upg/ader dosy des hereysiellang ?{t K i °“'°s
sect | @Pﬂsde' Erfipdung abeax guch sg yergeben. dahdit el i s a‘ffﬁe'%dﬂ’ rﬂeﬁﬂ g’éoom r}b

Wi

fhe sWalride; Wi’g‘ 978 fesfstelpnda %°d°'Wt':HUut depd#t . om o,m w,r
gg& ?{%Jn zeﬁb

i nventdszum f °‘ik?ﬁtq°b(§ﬂ?ﬂ"f‘ oy caT°|

sect | Fgf{ dig h \ |-

mamneun geéadert er or?i chgl' odet ched ' nte Ie{z Rjuh\%ng[sraﬁ‘dé U&%Dop-r
stral gig cher Mﬂl eaﬁ YA b eifEReRsHD G Lk istnGnéﬁﬁﬁﬁhm lge LG

until g :erBR@éﬁemaFor t h Roftwahding! tslcAdigeRtolitt kI.’ﬁamﬁile&lrr aﬁlfofmul d
qual '&He te s%ﬂleeeﬁlg%}tdl n){ b%rnﬁ Lthe | %ﬁ‘d}%r&ﬂgv QRIS I"AdBUgh" AesliRBhrstik

rd

Whi ChgifaBiul bifoich6iidb | HaRe aM\\Hél o) @dbPEEN €% HISR! BB ird 178 §4a8m Toitgufie akRMEsiH|
( mandgg| erfinbigsgemeie Vomalrét hyi Bindrikeden- | S Smigdt hed onto the mandrel,

(&

glinstigen Arbeitsweise gleichbleibende Kokillen- Waesentlich flir das Umformverfahren nach der
qualititen sicherstellt. so  Erfindung ist die Relativbewegung zwischen dem

Wird, wie in Weiterflihrung der Erfindung auch Rohrstlick, insbesondere dem aufgedornten Rohr-
vorgesehen, die Matrize in Abh#ngigkeit vom stlick, und der Matrize. Deshalb ist es dem Grunde
Krimmungsradius des Dornes oder der Werkzeug- nach flir den Umformvorgang unerheblich, ob das
flichen wihrend der Relativbewegung zwischen Rohrstlick durch die Matrize hindurchgedriickt oder
Rohrstlick und Matrize beim Umformvorgang fort- 55 durch diese hindurchgezogen wird. Befindet sich
laufend in die jewsilige Arbeitsstellung zur Domn- zur Verbesserung der MaBgenauigkeit des formge-
oder Werkzeugfliche eingeregelt, dann fihrt diese benden Innenraumes ein die InnenendmaBe
MaBnahme trotz hShere Umformungskrifte, z.B. und/oder -form der Kokille aufweisender Dorn im



I..e. iLs mechanically formed onto the mandrel so as to make intinmate contact
on all sides. For this purpose the expanded pi pe section can be pushed or
drawn through the ®ie, but in &PrQ243&89 Blcvel opnent of & he invention the
di e can al so be nnved over the stationary, expanded plpe section for the

e re55|n the urfaces of

pur (?(f formn B The intim n

Bk, B ediollc . 3 %WM
EB?%XT :B’jg@ﬁ,h E"°%1P'F‘1/ i el Jn@zﬁ . R LR, d’w N
par ¢ 5‘%?3 Ema&ﬂ da B oS 201 1

\;o |L sﬁ\g AI rth CsaSté rﬁ Ile'S hgcﬁ réh ﬁe&ﬁﬂ&ﬂé %eht%el-
GB. Yizb nta ﬁortr Vi Hah ur'ng ) dﬂfemofm’t' rdohiad . 1112 S hibn NRANS  Of
a C%Ekeﬁ ARG eRIeA DR fm ABMERdNON. | fotimasieR| 6b8 rmmmiled Addh Bndchdniser

devehe 19T ToloRdAz | JaxtRIdhi Bxenthbitst NQ t%arﬁ%f‘ﬁzﬂgHéhéﬁfdﬁSrﬁdlé Réhr#inBunig Son
CONWaR&HHS EM BuUidnLifid éfhduntlegonisB QediebS PEC | auBen@ihgétaibl wogdepOSi tion rel ative to
t he t& Embtallufy @br MaRizeBEA Rilibiiwient @83l i1  de ppadraiRen factiddr IEdindung isti Suf Oblie-
cur \Kakillshrehred ist ésemaylichl tiese vom sobleVot-00| S Lbidea Bekillestuersahgitiéfbrden ahwdndhze, Worv enent
bet vahe hertlhenden (Ungleictowisigkeitemnzl beseiti-di e, tduesetzung istpink derodewiinsrigerpQueeschinits-
forgemg forces, e.g. in the case of t hdormodenKpidleshtsprachendeDochéaimpSidinsect i on
ont o tDieMetrite deibatt istrrP. inceitbmesog. Malii-s e a 9en ém | Querdehnittckreisfiimigb.oeehtackidimiael  of
nat @erihelier igeflhrhdn Bushitiiringndes fErfindengpr gt e swiadsatidche leder vielgckige fafnfen ieheng prrielt
t hi etelatsdahextdie frrjayfendeckinregelung o digal ,  meterrienwieal. Qoppebil obrsoderifigrige Quer-
charNaﬁ‘taEH"@ﬂ|ZE‘sD°'W'\’P@’FFhB;9H'°'b§’a§%'FT| eved %V'Wafﬂ% of the | nvention, result in
a sﬁl’ﬂ%"[‘&rﬂ‘f QP" F%‘Qg'@’ 's"é‘?th o | %%‘ ?{‘t!f?('apu%en in

accSF ?""’t he | a& on i i
g\?‘yﬁg ma[:rzl h éslﬁ § ?qg cﬂ'sc ??" 6i E( 6 ac “u §g tnﬂr el
tOOEc Hr %eﬁdae nzeI? réauf drau? rmve & sﬁ zmﬁdigi‘K h mandet he

o A gy fum e Cont g A bk Bt éi‘teﬂ
a&eﬁ 445 cohed Bhidr "br RtzbUgEL: L€ AoRMBMlieh Qb fiCHrbibtogd netanag fAbd er at e
a j uﬁgnrge, lleR. die during the form ngn by g4wBRrbiste- - 1N order to adj ust
the Waldber ahé‘rkntﬁ&m@éntaebwuﬁeqalfmns whi chpig QunbRichiéhutd RrdfigdbuniabidssFand Whi ch
ar e dpUdirRCaubt dib Wairdchifiénkgh RWUNG-E as SHoRFalimésd kiRt &1 HidterschNeldlriged iy dengul ar
adj sehvortréns weSdntiich NuPHiesevi Glinde istd I €S [Fafigebuing idBEKaNBrivetofles fRreh.lUM indalt S, can
be @ waiterftitlung Tdee Edfindungédetdnkeds vorg® Naed [whav Fillenl Fegbleknecheim tHexaustieiekenpDidePS 21
54 Z2éaen, dasdie Ensteibesaybng dePMBzdlin @80 820)-ziehbh des Ddires aust demeKdkiflereathy encvernof t he
di e jawniligeharbelisstellotg eur Qberfitithe dparDoed mmandemin apsausdhalted. hab esisich almizveskmiifigenoval
of mest exlei dér Wankiougfigchern Ibenaing geiafro-t he t Ldowibsan. dep o, zwhhesledi malwdacigzwteilanhe pi pe
s ec giagmiegeesr Stayerung tedfeiglald gach Rohreled, curRabel kennalie Tailvroee Damesdangs end/edst
ac himsgaungene Waedsckang Werkstetiaigensehaften.n % r tquerauafichsrichturg dep Kokl yaytagfena t 0 achi eve
t he Krdavpyngseadion iUt Aeplo 9dn aufikageRedieg-es of t hB'e iEfiRdung s¢iap Handdepin dpmBig.11 i) ar
noufted Ragmesnslayihdie Einst HFQ in dlig| Aty advarﬁ 'eﬁﬂfHEfPWé?ﬂ'sPl?P paher pVYent i on
is 65'!"&9 HQ‘H’°W?"'9°&§’"51 “‘? Fﬂ!ﬁ ted a‘e 'ﬁ B% g%'bY '?'ﬁae final

Mt 89 "‘EIP
ﬁ‘gﬁ:c ey 3?3? t't étﬁt%
1 el NeR Ao vot b ; lﬁ og t he
ze| io IIu r bilr en nt-
Clod 'h IUn ; I re' atig y SMFnd %Il ded
pl p mﬁ&%ﬁs&@n %1 iz nﬁd 6rﬁobe|tfl e oﬂért er e ﬁaﬂ n abgeldngt h nysﬁf gft HH?erf adi us
of wk\éafgwcﬁen sENNERt TERFH (et -solBsttifli  Qf msahméuagmtesthgerptmd oRschnfits-

ensys egeluhd!iS AbRInGIEKeR WHBr Kidfimds8ingi N DIGMBS UedYurt Sifon’ vorge@e0ahedd Kokibntydie pi pe
S €C kiSdher 8dn® Mai£onREREICUNG lderh MaSchiibi-NUOUS | géeigrivtel Rohtsitick N falisgeducit @nd der Station

rahmen erfolgt. | zum Ankuppen zugeflihrt. Dieses Ankuppen, d.h.

Nach dem Umformung, die vorzugsweise eine Umbd&rdeln des Rohrendes 2, geschieht zweckmé-
Kaltumformung ist, und zweckm3Big Umformgrade 50  Big nach Einspannen des zugeflhrien Rohrstlickes
zwischen 15 und 25%, bezogen auf den Ausgangs- 1 in eine geeignete Pressvorrichtung durch Stau-
querschnitt des Rohrstlickes, vorsisht, wenn man chen des einen Rohrendes. Das angekuppte Rohr-
den Endabmessungen und/oder der Endform be- stlick 1 wird mittels einer geeigneten Transportvor-
reits angepaBte Rohrstlicke als Vormaterial verwen- richtung zur Station 1l befSrdert, gleichzeitig wird
det, wird der Kalibrierdorn aus dem nunmehr ge- 55 der vom Aufirag her vorbestimmte Kalibrierdorn 3
formten Kokillenrohr herausgedrlickt oder heraus- dem Dornvorrat SD entnommen und ebentfalls der
gezogen. Ggf. wird das Kokillenrohr (kalibriertes Station Il zugefiihrt, in der er in einer Art Drick-
Rohrstlick) auf das EndmaB abgeléingt und auch bank beispielsweise in das noch gerade Rohrstlick



The rel ati ve novenent between the pipe section, in particular the expanded
pi pe section, and the die is fundanental to the form ng process according
to the invention. Therefore it iEP®243TABY immterial a8 regards the

form ng process as to whether the pipe section |s pushed or drawn through

r der to. rove the di rrenSIO ﬁur Sﬁ\ég’?&,ﬂ ﬁ%qﬁ‘%zt tO

8P9°P ”‘n‘ﬁ' 5 ke f |a“isr‘i‘?'8
g;“f“ azr%"%{%ﬁgg%aa' B G ook é,,%@cke
gui de é]ﬁ &e%ﬁﬁcn Jlfr‘st%répﬁlg%ﬂsé.loe SeC ra‘R dﬁﬁ‘h@ nrrﬁ‘E
tHoberifs €

mandrgle berel ﬁes
fau%adm fimen{ inAYd? ER&trQﬁ? a erfifn?d use éhe uﬁ& %Eﬂlrbﬂ&\ Eﬂ?ﬂ Wid rerﬂm@ vl Borh NEN

. cut  taRschleBéha SR Cder Whstion N a&r.egskaﬂmtsrﬁ | engHghhun@6H? KafbribibmP RSHASR (RohmiRiid) f i C
t ol erRACE oihAdith@/AEH: o Rch OB&GEMtiIMnGAd Y Of Mmblatidnfiv.ckness. By neans of the
adj ust FERMtund® Abhéssurdi ddr Dére hiAGingleRb &V ed | NVERGTEP Wil Bddkalbkiértd RoRSHICKNE? PEVFSRA,
dur i nggséntvderai ih BiscRohBtliclodinZusthiebdnb Ul aro Mofth (P Edgeflimt, [@0fS 8adhl vorhbriger Ehdehbvait €

t hese i Udabigingig vori dee umdniugg voatRongtuée om t hissiteng; Atldrigerdaup Epdingsruew.ourehdel b@n di e
I t seluhd iDemg uéindliehl ,gefade - gelatimieoder Igea SO- Cgaldngiczuckichst lzod Sleuerstelié 8T.adieerdspre- N
accorkdenmte gakriilmt, lwird alrrcentscheidendsf Uhhe | nvehaitd dem Urhfiang dos Rertigungalnses(@fldeahient
i nt o fermeorgrng iint ey rStation Hevollzogent Hier witthdr el  dagrdieichen iKokillentypsd \eatvetsy dafiip|spighig

f or c@émiightdae Refirstidid| asbden R 8 Imit Hilfer ot7a1t adieB ydet Porpienetdib dip Stasiom ! @elangh edefhi ch
mai ntdas Malrize [§cauigphiigely '"eﬁas@aéHS’Ffe"t?S’o‘!JP't i on rlkai anschjigtend VQ’G@G'&P%‘“ N{sciapal des her-
Advarfd G’?S‘HE‘I ird gty dﬁﬁﬁ"t rzt’EHka‘?as t?é@a‘IJse on“F'H'@“ vikokifientyps i danngpeicher c%z“ t he

die KO °(‘( |caII Yirdo es ectlveoe

p05| ?ﬁe qe pc ﬂ'g DPWF?S‘" gg tion ;3 uﬂ"?r F' V‘%{g
Wi S ur y

Tﬁ rrr, g rm Lo gege o...g L

esse I B R h

deve I erl |°nC| pl e o nve(m:r hq?ri:rdeﬁen ,gfgggt ] un "he

ad] USt | 19 W@M&m&fun& la6s %nﬁndhﬂtgg t h‘,e ' add rr\Sﬁ’r A0hit %ér%n&ﬂﬁiet »Loﬂrbeu )
r el atidnbin Kekillohr3hrad 1 1d3C Gt HonfoklianisFamadr €1 Odpicisbisd PRl 555 U752 DRRSest AP IstPinkFe Vi a

a f I Qfid BuBS oK WA Bdr DofmTh lder Statioh ANJEMENBerudididh@sL} Bider HRaBeifuRfRzugaliCauf die

di menGd a8, Kokiffentohit i GBIRE DR, geBdnieRl | al  ChuMuACHE KoiifohiBige Zugudbhinitier. ABsthieat ur e
and toeiepidisweRe, Wie G dérCrig. diaigesialie MittleRALr AMEt RhG wird, 'Wie &S] des FigEIrsithiic) dehach

oper ainbs Gbgmiars i7pled Als OWideriags Nfe dasDOrse t hdbnrie®ireaBen de hoadstallended Kakills \gefbrelr €

t akeXokileaolr Hudientrevtena abd Dorn 18 asademdance tigtd 2.Ba hpiverdizdrete nDove d2p dergerdspree .
Anot Ikekilleaireth incRipdiichiing beraisfrdtlicktwirdf | npl ehemech térriglmmengi der drdisbogendtrangoet s i n
t hat t hachdprusechanischanvizenowrig vof Doined di e | maschineheerfprant jisbriclidesi Refr I ceirgedreft or

i nt o upthifokiienrehr 1owiesk wieiimder Station: V angef or i niguigaddint).ig 85 digdfig Stvarerchaslicht. e s

bet waleet; ¢rs Qorme3 siaderum cder figiipnd| Zl!ﬂa'r f #&e or Abwrighend hipngnclann jdas é‘ﬂPfP’FQStj‘but by -
aut ot bzws Apchs Absshivs sinesy Egrtigvaesineses Lpon eibetveretindiishaaugh deeit omerreshend "’fehe di e
hol d&pm aH?H‘SWF@efn%R; H‘ﬂf%ﬂ?‘ﬁ"‘&ne'eﬂmreﬂ'ow n ?%@%\Pfﬂe on m d'ﬁ' fnihigg

d?t g'raeﬁpo grc e per
bet 31@@?98'2%9" Hp f,'o)r bl %ﬁr& stg ar Weﬁ%%gm i Egpét oL zptecyen
SeCt I:Qreche Q or 8}:'6 Vg -y a ap o r 1 6\1: ﬂgec gnd/ or
t?unal} ! 'L ] th he nrgé ahed R or
Mo o b o Lrsm T SR |

.( cal i ara@eusﬁ%,rdoaai RbIS, fﬁllétmc p sra or 'fm héthfeIgaide UntisimurgPéin

exanp éh erﬁé”BQ&" it Ber SEHder Sde? e‘ﬁpzﬁemyedWrder & Zulsbrb¥ieH: DH@derla%BpﬂHﬁ%r' n
t hi s sERABEST auf 8iR gBlbldbres EnliRaB, zuferbibéhM NJ ko alirdh 6iRGHCHUeN Burch das Kupferrohrende

hat, der Prifstation P zugeflihrt. AnschlieBend kann reichenden Bolzen geschaffen werden oder ledig-
das Kokillenrohr 1' verpackt und versandfertig ge- lich durch ein Anspitzen des Rohrendes 13.
macht werden. Das aufgedornte Kupferrohr 11 wird dann, wie
Die Fig. 2 verdeutlicht das erfindungsgem&Be s0 aus der Fig. 5 ersichtlich, der Umformungseinrich-
Arbeitssystem in einer Art Blockschaltbild. Entspre- tung 14 zugeflihrt, die im wesentlichen aus dem
chend der Arbeitsvorgabe, z.B. Fertigungslos Rohr- ~ Maschinenrahmen 15 sowie dem am Maschinen-
kokille, Format X-Y quadratisch, Material CuCrZr, rahmen 15 mittels der schematisch angedsuteten
teilkonisch, gesteuert, wird dem Vorratsspeicer SR Dreh- oder Schwenkvorrichtung 16 gelagerten Ma-
ein passendes Rohrstlick entnommen und zum An- 55  trizenhalter 17 besteht, der die Matrize 18 enthélt.
kuppen der Station | zugeflihrt. Zwischenzeitlich Mit 19 sind sich gegen den Maschinenrahmen 15
gelangt der flir das entsprechend der Arbeitsvorga- . "abstlitzende Hydraulikzylinder bezeichnet, die bei
be definierte Fertigungsios entsprechende Dorn der Betétigung einer entsprechenden Steuerung



be packaged and prepared for dispatch, or prior to the quality control can
al so be series-produced by nechani cal processing, i.e. for exanple, the end
sides of the tubul%r nould canERD 23H88iBInhal | y nechani 8@l |y processed and

retaining grooves can be ntlled into the plpe mells frontthe exterlor The

P! oBaP et lofid 7 AR ATr Wl bt °0 | O SihedE oBPES Vit & B PIARERY, 10 ¢
esEfgee Cross- sasect I ona for ‘qu Ion of the vf’ﬁ m’ngﬂfn L?gzsl d;n 6‘ ‘ﬁ)ngul ar,

squar Qawp tiesdOWEISH 8 bs, Ghid 38 “Fif @' efyp @l shape E& bq UCI:aﬂ4 ) und™>

doublsgiich,- zu 1&&enpfelt|9un'ﬁthéﬂ§3-ﬂtdﬁféﬁ§t§en§em i onal y4d il %S 18)' 4% HL&E h t he

eX8¢2ishbid Bde? fDrlidRén) | da¥ igddemtent KiBreRBNAT €l T RakbHar fd Ofew Iﬁ? g& ng r}ur

acc ah@anc duith die Mo A83B. QR 18dafkteh- SeCt | On%m-%h&nﬁer%urbﬂ h8 8in ngPWrcFa y

shameg] d.hedib NeimasteMap WeroMatiigs lzri k¢, i N order to achi eve the optlonall

I eqoberfiéichec einzusteiley. Ddr ldufeddaTOmtotnveAVi t Y. 2Theeramee heth Anggiuch! ﬁ@a&.ﬁ;thékéﬁﬁ.d to
enabing deeldighten Avipresseiss @ionehiigalts des aecor dazuichneti daB diehMatiiZaV(6;18)i 9 Abidngig- t 0 be
us e Hupfatrobrie 11caut derpPora 2 kenalamiv aktivnuous  C aksitivon KrivedningeradiusThes Dordsf @ngnt

pr oim Sinnecpinef gleiphnsdiger Wanddigket spwiedm | ead t oodan derrWerkzeugfliichbn esiséraipiengelef t he
cal Sipfea teinerg oleichiadtigen $ngnrupgsherisilunes, i n or tivkbewegungpawiseient Rohrstiiok {1kt 1)5 brair t

pr o¥deYREbestoring dpfo Kokiliprstandzais boainflpt ng or  dr Matiizeg (5:38) béim Hmfocmvelgangufortigh- t he
tubg?'%h" d“ﬁq"thkﬂhémmt estﬁﬁtsvea efpedi efand tetyelhomwN@rmamtum @hryDeti-vi de

P &[age 3 2 asifersn ApMes- nandr el CsPr Warkeayadieha eingrsegelb wed-t udi nal
and?”ﬁfe"t‘f“ Y F?%" ‘ﬁ'"g'wef"ﬁtﬂﬁqneq i ve t the aX| al direction of the noul d.
The% ye %g i fib g RS8R & in det I Q“F' é‘?’%‘i’?cb#% aeh’éd‘{fﬁt‘errpl ary
errb,%g'tﬁe e lléj '&ﬁ:ﬁ’ Cen rﬁ es 1 to ?—1@ Rt i Id? P60 at e
e 1 i fivent i F"f"}% ‘ﬁh vy '° d 'ts'

gdrgﬁ e

SRR ke °.°t"g
ellung du
|| Wabbighg dﬁ. o %&g&uﬁ SN the H&%&gﬁ o
Ope¢hal dinkkBreRénd IMatr28 18 fidhdrt %Jbﬁn Bér \"Ct ion Ofbap o Wratric8 fgz"m r ?tlv
ac CQfoléBr%@ Kétuforhitg dideVidBadirigld: mdgt oM a st Ofuﬁ\ halty B s?a? '
r eqnattigiit def B héigestiteh REABI18Y, Wie®ri- di Sf er ent  di MENS| oS an
C Omaihiete Gird QyRsidhzeRigadR dor LSSUGYMIEHEN SECT | AN Viorfatién A Gindr? Be@An@;Sr@éﬁ.@H%m ned
ty pest BB soroulodrhisst. sel ect ed and conveyed t alidéh §okérinkeidhndt, éa@rde.cuamenﬁq. Thi s
" cuppMirgih,den Fig. 5 fic@ grbitehinodngédaatelpi pe end ta, (17 eldraiisdnsim ber GidEHahiSsherdU ! |
f ol Kaowdiie Regeing dendeweiligerf Stelloag danMat i ed pi pewegedh idisrewiligs) Abeitsstalluad bifigand-€SSi Ng
devtrlf@e18 2y Darepbprfléche mit dlilervon Kmafimedf tdoe pi et withhe cupped pipe section 1 is
rﬁmg htengem2q ¢rtolgen. gltej apunteischigdiidherans of a suitable transport device, whil st
at Stellen desMatrizephalterp A7 @wisshpr Metrizag- mandr 81 VBrfahsguowiti pieain der Ahepidahe dridsed, upon
t hehat‘tsb1 7 ded, Magahipprirahmen <15, angeerdngt f r om t h edadrsgiekgnnzeichned dgidie Etistblibeani s e
B'a thfafetm dgftaat"ﬁfewev gerassafpl ch it i gupgrgdereMatize (59p) iaxdieniaweilignAo t he

" t | I“ES‘H 2. boj- 2 Rind d’P" g Ub%@"%f(ﬁlaww@implpfpe'esect i on
1 tﬁ’?l?!fw%ﬁe 37°23§s§umas the Syt e shape of the mandrel.
sgewele J'e rm usE'es %t hat t read curved p| e sectlon 4is
il gjﬁ J%fnf e "T;%"’% Jopgfaltlo ’T’%‘ Al % W"
CO palgs]g rBécrﬁ]e |§Hs{£ﬁl di mensi Lannze unngS hed
i NteRni eWEAcQ@rké@&E'ﬂPdue'uﬁ‘t ntly of - a 6%
S @ Gohon 0Brri®A tnd WercsiHaGHi@lon. | - €. Strai ght - CtMatfﬁ rﬁw’aﬁ@ a‘ééfhtn‘éﬁr ei] oi pe

decisive formng process i-s carried out |eno|%the stat’ion
SeFatedtandpriiéhesnDOt hed onto the mandgel 3 with the assistance of the die 5.
In the illustrated enbodi ment, for thigs Woripsg ziMrRMBHVSE Burchiaufkokil-

1. Verfahren zur Herstellung von Durchlaufkokil- len fiir StrangguBmaschinen, bestehend aus
len fiir StrangguBmaschinen, bei dem zun#chst einem in ein Rohrstlick einfllhrbaren, die In-
an einem Ende eines Rohrstlickes aus Kupfer nenendmaBe und/oder -form aufweisenden
oder einer Kupferlegierung ein Widerlager fir 50 Dorn und einer das durchlaufende Rohrstlick
einen die InnenendmaBe und/oder -form der auf den Dorn aufformenden Matrize, gekenn-
herzustellenden Kokille aufweisenden Dorn an- zeichnet durch eine dreh- oder schwenkbar
geformt, der Dorn zur Kalibrierung des Rohr- gelagerte Matrize (5;18) mit in Abh#ngigkeit
stlickes in das Rohrstlick eingebracht, das von Steuersignalen hydraulisch bewirkter Ein-
Rohrstlick dann mittels einer Matrize auf den 55 stellbewegungsmdglichkeit.

Dorn aufgebiigelt und der Dorn nach dem
Formvorgang wieder aus dem kalibrierten 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
Rohrstlick entfernt wird, dadurch gekenn- 2eichnet, daB8 der Dorn (3;9;10;12) eine Uber
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-moul d which is to be produced and whighvbicrngR6Herstellung von Durchiaufkokil-
1. Verfahren zur Herstellung von Durchiaufkokil- len flir StrangguBmaschinen, bestehend aus
len flir StrangguBmaschinen, bsi dem zun#chst einem in ein Rohrstlick einflhrbaren, die In-
an einem Ende eines Rohrstlickes aus Kupfer "nenendmaBe und/oder -form aufweisenden
oder einer Kupferlegierung ein Widerlager flir  so Dorn und einer das durchlaufende Rohrstlick
einen die InnenendmaBe und/oder -form der . auf den Dorn aufformenden Matrize, gekenn-
herzustellenden Kokille aufweisenden Dorn an- ’ zeichnet durch eine dreh- oder schwenkbar
geformt, der Dorn zur Kalibrierung des Rohr- gelagerte Matrize (5;18) mit in Abh&ngigkeit
stlickes in das Rohrstiick eingebracht, das von Steuersignalen hydraulisch bewirkter Ein-
Rohrstick dann mittels einer Matrize auf den 55 ‘'stellbewegungsmdglichkeit.
Dorn aufgebligelt und der Dorn nach dem
Formvorgang wieder aus dem kalibrierten 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
Rohrstlick entfernt wird, dadurch gekenn- zeichnet, daB der Dorn (391012) eine Uber
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I.n accordance with the curvature of the arcuate continuous casting nmachine,
Is inpressed into the pipe 11 (the pipe is expanded by the mandrel), as
illustrated in Figutle 4. As a deﬁﬁ’atﬂ‘gﬂ”Bbmthe af or egot2ng, the copper
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6, the Hsgfm:thenﬂm sestion; (el apsetheidiee posi ti onmuidly dhddedi e 18 rel ative to the
mandr el G8'8:f ace can be carried out with the assistance of force neasuring
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(5:18). dans lequel on forme d'abord & l'une des

45 extrémités d'un élément de tube en cuivre ou

3. A process as claimed in Claim 1 or 2, charac- on un alliage de cuivre une butée pour un
terised in that the continuous adjustment of the mandrin présentant la dimension et/ou la forme
die (5;18) into the respective operating position terminale intérieure de ia lingotiére & fabriquer,
is carried out by applying force to the die on place le mandrin servant & calibrer I'élé-
holder (17) which is rotatably or pivotably &0 ment de tube dans I'élément de tubs, on rabat
mounted and maintains the die (5;18) in a ensuite I'élément de tube au moyen d'une
stable position relative to the die holder (17). matrice sur le mandrin, et I'on enléve de nou-

veau le mandrin aprés le processus de forma-

4. A process as claimed in one of Claims 1 to 3, ge de I'élément de tube calibré, procédé ca-
characterised in that the die holder (17) is &5 ractérisé en ce que la matrice (5, 18) est
adjusted hydraulically or mechanically into the réglée en fonction du rayon de courbure du
respective operating position. mandrin (3, 12) ou de la surface de I'outil

pendant le mouvement relatif entre I'éiément

0 0




CLAI M5 1. A process for the production of continuous casting noul ds
for continuous casting nachines, wherein firstly an abutnent for a mandrel,
whi ch possesses th®# final interER0 243 "&B1 ons and/ or shidpe of the nould
which is to be produced is formed onto one end of a pipe section nmade of
copper ,or.a c o e nandrel I's introdu ed I ntg the pi Pe, section
for th@e 3?f1b é&%ﬁ cggeﬁ ctlon teﬂé’(;%: 3 &‘u eﬁo {AREEMB ot hed
ont o tﬁ‘oe;mn m EEZ@;&&@ ",tspa” and ' f §ff 'E‘h”é? PN SR | e
I'l

a on . .
RE cal i br at"e d Usect | on, characterised in

mandr e Ia rf OU{II )
that duri process the gll € (% §s}m|sg1°nc PdvEH&B L§’7% Jsu%ed
na reEﬁon@%QB tld Xa@e B&mtﬂ Blactisd tio0nN re' nX@ o t

n & quedPmatticd ?B@@é’&‘rﬂﬁﬁ‘cﬂ&@éﬂﬁ the ra@btlﬂt‘ws@ Gél&\éébldénéhré)ﬁartfe e mandr el
(3; 12)aygfdet&§,bt,rgg[, ,,ﬁhu,,f,ngg)d;j%lwg the rel atlve novenent between the pi pe
sect i OBurfede db 1l paridntlidiModeRert RilaliB) - 2. 10. Dispositf selbrPRGSBNdIGatiéH §icaRélérise Cl ai m
1, chaemetrelmedtde itube (1) af 11let1a Agriéd1e HOr M RE cp GRLIR IRisoM Bu Makirib 8, $500, 123
cont i nsp sy ldy fagolj ¢ontinaé lorsdu(rdcBsus @S pect i ve a[iies idhris0é) séne ohgitudin® et/dictransvei- ace of
t he nafoehiagb dans 14 position morrskbeman ehppuetcd Upon t haealrpackeppert &fla diectivabxidle of t he
nmandr ela s(ricd @) mandrit biedet foatl. surfaces during the relative novement between
the pipe section (1;4;11) and the die (5;18). 3. A process as cl ai ned
in @& aPopété selorpla rayendication 4o @ccdracté- t 1At t he cont i nUOUS adj ust nent of the die
(5; 18) nqémn@enupelew@@peeqnmededpema@q ng position is carried out by applying
force 5o 1@fianylacposiieondds trgvally ponRERCRh is rotatably or pivotably nounted and
mal nt afidfte et progyitpa SQ'QVBYV“P’H'QBP §-’t’é€o| e position relative to the die hol der
(17). 8upport do maiicy (i) gd %f%"&?!‘ i%%d in one of Claims 1 to 3, characterised
it hatag?"h% H"’@" eP“ " P1senye8 ufed hydraulically or mechanically into
t he re '89 i*PiP8Y. 5. A process as claimed in one of
d ai m; 4par(5 5? [“ﬁm'fehat the adjusting noverment of the die (5;
18) i n the respecti ve operatl ng position is carried out via a freely

pr ogy apjiBdak c- A process as clained in one of
d alqﬁﬁﬁ&sét&%%liﬁlg %gg‘gﬁ%%ﬁﬁgﬁtlpat the adjusting noverment of the die (5;

18) i nisgs bhrCes MORAS hydrddiiqiBLoAhdcg- POSition is carried out by automatic
r egul aguesRardsNa PEuiBH A& BAAI tUnSpoRdahOr Ce Neasur ement between the di e hol der

(17) awd the machi ne frame (15) 7. A device for the production of
continuous casting noulds for contimeous casting nmachines, conprising a
mandt eProcédliisalén Kuhe decrevantiicaionscredl4) nt 0 a pi pe section and whi ch possesses

t he fi cezdctérisét abraaaiue ti menananhde eigid/ or shape, and a die by which the pipe
sect i oge pedsimayice (5, 0l8Y Is'sffectup sdahlared ont o t he mandrel, characteri sed by a

r ot at abdsiion de tr@vahrcogdspendaritd pu movent ed die (5;18) with an adjustnment facility
hydrauﬂP@&OWamtmr@déﬂm"b@@pehHeﬂc@ upon control signals. 8. A

devi ce9@@mé8.ai red in Caim7, characterised in that the mandrel (3;9;10;12)
possesses a shape which is coni cal or partially conical in the Iongitudinal
d| réct?’&??dé 9°'°" '”"° dasﬁtel’f@?f’aé'%"sa% E-I aimed in aim7 or 8, characterised in

| ?3 ‘?EUe"i kg oubly or multiply divided. 10. A
deV| cegeage 8 "ﬁ% ;Ba ¢ §°8'H ra®ferised in that the division of the
mandr e%a% Z'Jn %gﬁg'ﬁgf e e ret udi nally and/or transversely relative to

m e% le support de matrice

(17)etle chﬁsms de la machine (15).

7. Dispositif pour la fabrication de coquilles pour
machines de coulée en continu, consistant en
un mandrin pouvant &tre introduit dans un élé-
ment de tube, présentant la dimension et/ou la
forme finale intérieure de Ia lingotigre & fabri- 50
quer, et en une matrice servant & former I'élé-
ment de tube en continu sur le mandrin, dispo-
sitif caractérisé par une matrice (5, 18) montée
de fagon & pouvoir tourner ou pivoter avec une
possibilit4¢ de réglage actionnée hydraulique- 55
ment en fonction de signaux de commande.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé

A



