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Beschreibung

Vorliegende Erfindung betrifft eine Kokille zum
Stranggiessen von Walz- oder Pressbarren, wobei
die Kokille einen hohlzylinderférmigen Kérper mit ei-
nem zylinderférmigen Kokillenhohiraum sowie einer
Zufluss- und einer Austrittsdffnung darstellt. Die Er-
findung betrifft weiter ein Verfahren zur Herstellung
von Walz- oder Pressbarren durch kontinuierliches
Stranggiessen mit einer erfindungsgemassen Kokil-
le.

Kihlbare Kokillen 2zum Stranggiessen von
schmelzflissigen Metallen zur Herstellung von Bar-
ren oder Bolzen als Vormaterial fur deren Weiter-
verarbeitung durch beispielsweise Strangpressen
oder Walzen sind an sich bekannt.

Kokillen zur Herstellung von Walz- oder Press-
barren mit darin homogen verteilten, primar erstarr-
ten Festteilchen, die aus einzelnen degenerierten
Dentriten bestehen, sind beispielsweise aus den
Patentschriften DE 3 006 588 und DE 3 006 €18
bekannt.

Die aus dem Stand der Technik bekannten Kokil-
len fir das Stranggiessen schmelzflissiger Metalle
mittels einer kuhlbaren, formgebenden Kokille be-
stehen im wesentlichen aus einem kiihlbaren Me-
talling mit einer Zufluss- und Austrittsoffnung, wo-
bei der Metallring Ublicherweise einen zylinderférmi-
gen oder kegelstumpftrmigen Kokillenhohlraum
umschliesst.

Beim Stranggiessen sind die dem Stranggussma-
terial ausgesetzten Innenwande der Kokillen einer
hohen Abrasion ausgesetzt. Zudem fihrt das
Stranggiessen zu einer hohen Temperatur- und
Druckbelastung der Kokille, so dass die Kokille im
Verlaufe ihrer Verwendung ihre zur Erreichung, der
gewinschten Barren- oder Bolzenform optimale Ge-
stalt durch thermische und mechanische Einflisse
verlieren kann. Zur Erreichung einer konstanten
Produktequalitat missen die als Vormaterial einge-
setzten Metallboizen oder -barren immer dieselben
Querschnittsabmessungen aufweisen. Der geforder-
ten hohen Massgenauigkeit der als Vormaterial ein-
gesetzten Barren wegen, mussen die bisher be-
kannten Kokillen in kurzen Produktionsintervallen
ersetzt werden, wobei — bedingt durch den dazu
notwendigen Ausbau der ganzen Kokille aus der
Stranggusseinrichtung — ein hoher Zeit-, Material-
und Kostenaufwand resultiert.

Aufgabe vorliegender Erfindung ist somit die
Schaffung einer Kokille zum Stranggiessen von Me-
tallen oder Metallegierungen fur die Herstellung von
Walz- oder Pressbarren, welche oben beschriebene
Nachteile vermeidet und die kostengiinstige Herstel-
lung von Walz- oder Pressbarren mit konstantem
Barren- oder Bolzenquerschnitt ermdglicht. Eine
weitere Aufgabe vorliegender Erfindung besteht zu-
dem in der Angabe eines Verfahrens fur die Her-
stellung von Walz- oder Pressbarren mittels einer
solchen kostensparenden Kokille.

Erfindungsgemass wird die die Kokille betreffen-
de Aufgabe dadurch gelost, dass die Kokille aus
wenigstens zwei geschlossen ringformigen Kokillen-
elementen mit einer gemeinsamen konzentrischen
Mittelachse, der Kokillenachse, besteht, wobei ein
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Kokillenelement, die Innenhiilse, bezuglich der Ko-
killenachse innen liegt und den zylinderférmigen
Kokillenhohlraum seitlich begrenzt, und das andere
Kokillenelement, der Tragkérper, beziglich der Ko-
killenachse aussen liegt und die Innenhilse auf-
nimmt.

Die erfindungsgemassen Kokille weist zwei Kokil-
lenelemente mit unterschiedlichen Funktionen auf.
Die ringférmige Innenhiise dient der Formgebung
des Stranggussmaterials und stellt damit denjenigen
Kokillenteil dar, der einer hohen Abrasion und Ver-
schmutzung ausgesetzt ist. Der ringférmig ausgebil-
dete Tragkérper nimmt in seinem im wesentlichen
zylinderformigen Hohlraum die Innenhiise auf und
vereiht der Kokille die fir das Stranggiessen not-
wendige mechanische Stabilitat.

Beide Kokillenelemente weisen zweckmassiger-
weise eine im wesentlichen hohizylinderformige Ge-
stalt auf. Der Querschnitt des Kokillenhohlraumes
kann beispielsweise eine beliebige von einer ge-
schlossenen, konvexen Kurve umschlossene Flache
darstellen. Bevorzugt wird die Querschnittsflache
von einem Kreis oder einem konvexen Polygon um-
schlossen.

Der zweiteilige Aufbau der erfindungsgemassen
Kokille erlaubt somit das Auswechseln von nur ei-
nem Kokillenelement, namlich demjenigen, weiches
einer hohen Abrasion oder Verschmutzung ausge-
setzt ist. Zudem erlaubt die erfindungsgemasse Ko-
kile den Ausbau der verschmutzten Kokillenteile
zur einfacheren Reinigung ohne die ganze Kokille
aus der Stranggussvorrichtung ausbauen zu mus-
sen und ermdglicht damit eine betrachtliche Kosten-
ersparnis gegeniiber der Verwendung von aus dem
Stand der Technik bekannten Kokillen.

Zweckmassigerweise befinden sich bei der erfin-
dungsgemassen Kokille die mechanisch aufwendig
herzustellenden Mittel, beispielsweise zur Aufnahme
und Einleitung von Kuhimittel oder Schmiermittel,
im Tragkorper, da dieser Ublicherweise eine we-
sentlich langere Lebensdauer als die innenhilse
aufweist.

Die erfindungsgemasse Kokille eignet sich bei-
spielsweise zum horizontalen oder vertikalen
Stranggiessen von schmelzflissigen Metallen, be-
vorzugt von Leichtmetallen und insbesondere von
Aluminium oder Aluminiumlegierungen. Dazu eig-
nen sich insbesondere alle handelsublichen Alumi-
niumlegierungen und Aluminium aller Reinheitsgra-
de.

Besonders bevorzugt wird die erfindungsgemas-
se Kokille fir das Stranggiessen von Metallegierun-
gen zur Herstellung von Walz- oder Pressbarren
mit darin homogen verteilten, primar erstarrten
Festteilchen, die aus einzelnen degenerierten Den-
triten bestehen, verwendet. Solche als Vormaterial
dienenden Walz- oder Pressbarren zeigen nach de-
ren Erwarmung auf eine Temperatur, welche zZwi-
schen der entsprechenden Solidus- und Liquidus-
temperatur der Metallegierung liegt, thixotrope Ei-
genschaften. Die Metallegierungen solcher Walz-
oder Pressbarren enthalten im thixotropen Zustand
die zuriickentwickelten dentritischen, primér festen
Partikel in einer diese umgebenden Matrix aus flus-
sigem Metall. FUr die Erreichung beispielsweise gu-
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ter Giess, Walz- und Fertigteileigenschaften weisen
Walz- oder Pressbarren, die im thixotropen Zustand
weiterverarbeitet werden, bevorzugt ein homogen
verteiltes, feines und isotropes Korn auf, wobei die
degenerierten Dentriten vorzugsweise eine globuli-
stische Form zeigen.

Der Tragkérper der erfindungsgemassen Kokille
kann aus einem beliebigen Werkstoff, welcher der
Kokille eine genigende mechanische und thermi-
sche Festigkeit sowie eine geniigende Formbestéan-
digkeit verschafft, bestehen. Zweckmassigerweise
werden Metalle oder Metallegierungen und insbe-
sondere Aluminium oder dessen Legierungen ein-
gesetzt. Ganz bevorzugt besteht der Tragkdrper
aus AlMgSi-Legierungen.

Die Innenhiilse besteht bevorzugt aus Aluminium
oder dessen Legierungen oder Kupfer oder dessen
Legierungen. Ganz bevorzugt besteht die Innenhil-
se aus AIMgSi-Legierungen. In einer weiteren be-
vorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemassen
Kokille besteht die Innenhilse aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung und weist an der gegen
den Kokillenhohlraum gerichteten Oberflache eine
Graphitschicht oder einen Graphitring auf.

Die Abmessungen der erfindungsgeméassen Ko-
kille hangen beispielsweise von den gewlnschten
Endabmessungen der Walz- oder Pressbarren ab.
Die Lange des Kokillenhohlraumes bzw. die Lange
der Innenhlilse betragt beispielsweise 2 bis 20 cm,
zweckmassigerweise 2 bis 10 cm und bevorzugt
zwischen 3 und 6 cm. Die Lange des Tragkérpers
betragt beispielsweise 3 bis 25 cm, zweckmaéssiger-
weise 3 bis 15 cm und bevorzugt zwischen 4 und 8
cm. Der Durchmesser des Kokillenhohiraumes be-
tragt beispielsweise 3 bis 20 cm, zweckmassiger-
weise 4 bis 15 cm und bevorzugt zwischen 6 und
15 cm. Der &ussere Durchmesser des Tragkorpers
ist an sich unkritisch; er betragt beispielsweise 8
bis 25 cm, zweckmassigerweise 9 bis 20 cm und
bevorzugt zwischen 11 und 18 cm.

Bevorzugt sind die Kokillenelemente Iésbar mit-
einander verbunden. Beispielsweise sind die Kokil-
lenelemente derart ausgebildet, dass die Innenhiise
vollstandig in den Hohlraum des ringférmigen Trag-
korpers einschiebbar ist. Bevorzugt geschieht das
Figen der beiden Kokillenelemente somit durch
Einschieben der Innenhilse in den Tragkorper.
Weiter bevorzugt weisen die losbar geflgten Kokil-
lenelemente eine ~ gegeniber flissigen Medien -
dichte Verbindung auf.

Bevorzugt sind die Innenhiilse auf der dem Trag-
kérper zugewandten Seite und der Tragkorper auf
der der Innenhiilse zugewandten Seite derart be-
schaffen, dass nach dem Zusammenfiigen der bei-
den Kokillenelemente zwischen Innenhiise und
Tragkorper ein bezuglich der Kokillenachse konzen-
trischer, ringférmiger Hohlraum, die sogenannte
zweite Kuhimittelkammer, fir die Aufnahme von
Kuhimittel entsteht. Diese zweite Kihlmittelkammer
ermdglicht das Kihlen der Innenhlilse, wodurch die
dem Kokillenhohlraum zugewandte Oberfliche der
Innenhiise, die sogenannte Innenflache der Innen-
huise, als Kahiflache flir das wahrend dem Strang-
giessen vorbeifliessende Stranggussmaterial dient.
Um einen mdéglichst guten Warmefluss zwischen
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dem zu kiihlenden Stranggussmaterial und dem in
der zweiten Kahimittelkammer befindlichen Kihimit-
tel zu gewahrleisten, weist die im wesentlichen
hohizylinderférmige Innenhillse zweckmassigerwei-
se eine dinne Wandstéarke auf.

Weiter bevorzugt enthalt der Tragkdrper zur Auf-
nahme von Kuhlmittel einen beziglich der Kokillen-
achse konzentrischen, ringférmigen Hohlraum, die
sogenannte erste Kihlmittelkammer, sowie Mittel
far die Zufubr von Kihimittel aus einer externen
Kahlmittelversorgung in die erste Kihimittelkammer,
wobei die erste und zweite Kdahimittelkammer mit-
einander Uber eine oder mehrere Verbindungskana-
le oder eine bezuglich der Kokillenachse konzentri-
sche, ringférmige Verbindungsdffnung verbunden
sind. Die Verbindungskanéle kdnnen beispielsweise
im Tragkorper befindliche Bohrungen darstellen. Die
ringformige  Verbindungséffnung wird bevorzugt
durch eine bezlglich der Kokillenachse konzentri-
sche, ringnutfdrmige Ausnehmung im Tragkdrper
gebildet, wobei die ringnutformige Ausnehmung we-
nigstens teilweise die ringférmige Verbindungsoff-
nung bildet und derart ausgebildet ist, dass sie ei-
nen mit Durchgangsbohrungen versehenen, ringfér-
migen Korper, den sogenannten Kihimittel-Vertei-
lerring, aufnehmen kann. Der ringfdérmige Koérper
stellt beispielsweise ein mit Durchgangbohrungen
versehener Metallring dar. Die ringnutférmige Aus-
nehmung ist bevorzugt derart ausgebildet, dass die
gegen den Kokillenhohlraum gerichtete Oberflache
des in die ringnutfdrmige Ausnehmung eingesetzten
Kahimittel-Verteilerringes bindig mit der Innenflache
des Tragkorpers abschliesst. In einer besonders be-
vorzugten Ausfihrungsform schliessen zwei be-
nachbarte Durchgangsbohrungen des Kuhimittel-
Venteilerringes, im Querschnitt des Kuhimittel-Ver-
teilerringes betrachtet, bezuglich der Kokillenachse
jeweils den selben Zentriwinkel ein. Ganz beson-
ders bevorzugt betragt der beziglich der Kokillen-
achse von zwei Durchgangsbohrungen eingeschlos-
sene Zentriwinkel 6 bis 12°. Dabei beziehen sich
die Winkelangaben in vorliegendem Text immer auf
einen Vollkreis von 360°.

Bevorzugt weist der Tragkdrper wenigstens ei-
nen, vorzugsweise 1 bis 4, Kihimittelkanale auf,
durch welche die erste Kihimittelkammer mit der
zuflussseitigen Stirnflache des Tragkorpers fir den
Anschluss an die externe Kahimittelversorgung ver-
bunden ist. Mit zuflussseitiger Stirnflache wird dabei
die der Zuflussoffnung zugewandte Seite des Trag-
korpers bezeichnet.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemassen Kokille weist der Tragkor-
per an der dem Kokillenhohlraum zugewandten Sei-
te bevorzugt eine zylinderférmige Innenflache auf,
an die am austrittsseitigen Ende eine gegen den
Kokillenhohiraum gerichtete, ringférmige Rippe an-
geformt ist. Die Innenhllse stellt besonders bevor-
zugt einen hohlzylinderférmigen Teil mit einem am
zuflusseitigen Ende angeformten ringformigen
Flansch dar, wobei der ringférmige Flansch gegen
den Tragkorper gerichtet ist und der hohlzylinderfér-
mige Teil der Innenhiilse auf die Rippe des Trag-
kdrpers und der ringformige Flansch auf die zylin-
derférmige Innenflache des Tragkompers zu liegen
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kommt, so dass der durch die Innenhlilse und den
Tragkorper eingeschlossene ringférmige Hohlraum
die zweite Kuhimittelkammer bildet.

Dabei ist die Héhe des Flansch und die Hohe
der Rippe bevorzugt derart gewéhlt, dass die In-
nenfliche der Innenhilse eine gerade Zylinderfla-
che darstellt, dessen Zylinderachse mit der Kokille-
nachse zusammenfallt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform
der erfindungsgemassen Kokille weist die zweite
Kuhimittelkammer Mittel zur gleichméassigen Kuhl-
mittelbeaufschlagung der Oberflache des Walz-
oder Pressbarrens nach dessen Austritt aus dem
Kokillenhohlraum auf. Bevorzugt bestehen die Mittel
zur gleichmassigen Kuhimittelbeaufschlagung der
Oberflache des Walz- oder Pressbarrens aus einer
Vielzahl, vorzugsweise 40 bis 70, von Sekundar-
Kihimittelkandlen, die einerseits mit der zweiten
Kihimittelkammer in Verbindung stehen und ande-
rerseits schrag auf die Oberflache des aus der Ko-
kille austretenden Walz- oder Pressbarrens gerich-
tet sind.

Besonders bevorzugt sind die Sekundér-Kahimit-
telkanale radial gleichmassig angeordnet, so dass
im Kokillenquerschnitt betrachtet zwei benachbarte
Sekundar-Kahimittelkanale bezuglich der Kokillen-
achse jeweils den selben Zentriwinkel einschlies-
sen, wobei der Zentriwinkel, bezogen auf einen
Vollkreis von 360°, vorzugsweise zwischen 5 und
10° betragt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméssen Kokille weisen die Kokil-
lenelemente Mittel fir die Zufuhr von Schmiermittel
an die zuflussseitige Stirflache der innenhiise auf.
Besonders bevorzugt weist die Innenhilse auf der
dem Tragkdrper zugewandten Seite und/oder der
Tragkérper auf der der Innenhilse zugewandten
Seite eine bezuglich der Kokillenachse konzentri-
sche, ringnutfdrmige Ausnehmung auf, so dass
nach dem Zusammenfiigen der beiden Kokillenele-
mente ein ringférmiger Hohiraum, der Schmiermit-
telverteilerring, zur Aufnahme von Schmiermittel ge-
bildet wird. Besonders bevorzugt wird die ringnutfor-
mige Ausnehmung zuflussseitig und austrittsseitig
mit ringférmigen Dichtungsmitte!, die zwischen die
Innenhilse und den Tragkorper zu liegen kommen,
abgedichtet. Ganz besonders bevorzugt weisen der
Tragkdrper an der der Innenhiilse zugewandten
Seite und/oder die Innenhilse an der dem Tragkor-
per zugewandten Seite zufluss- und abflusseitig
zum Schmiermittel-Verteilerring ringnutférmige Aus-
nehmungen auf, die derart angeordnet sind, dass
nach dem Zusammenfiigen der beiden Kokillenele-
mente ringférmige Hohlrdume entstehen, in welche
die Dichtungsmittel, beispielsweise Dichtungsringe,
eingefihrt werden knnen.

Der Schmiermittelverteilerring steht bevorzugt
ber eine Vielzahl, vorzugsweise 15 bis 30, von in
die Innenhiilse eingelassene Schmiermittelkanale
mit der zuflussseitigen Stirnflache der Innenhdise in
Verbindung, und der Schmiermittel-Verteilerring ist
mit wenigstens einem, vorzugsweise 1 bis 4, in den
Tragkorper eingelassenen Schmiermittelfullkanalen
fur die Zufuhr von Schmiermittel aus einer externen
Schmiermittelversorgung verbunden, wobei der An-
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schluss des Schmiemittelfullkanales an die externe
Schmiermitteiversorgung vorzugsweise an der zu-
flussseitigen Stirnflache des Tragkorpers geschieht.
Ganz besonders bevorzugt schliessen — in einem
Querschnitt durch die Innenhilse betrachtet — zwei
benachbarte Schmiermittelkanale beztglich der Ko-
killenachse jeweils den selben Zentriwinkel ein, wo-
bei der Zentriwinkel vorzugsweise 10 bis 30° be-
tragt.

Weiter bevorzugt weist die zuflussseitige Stirnfla-
che der Innenhillse eine ringnutformige Ausneh-
mung auf, den sogenannten Schmiermittelaustritts-
ring, welcher die an die zuflussseitige Stirnflache
der Innenhilse mindenden Schmiermittelkandle
miteinander verbindet. Dieser Schmiermittelaustritts-
ring hat die Aufgabe, die radiale Verteilung des
Schmiermittels weiter zu verbessern.

Zur Gewahrleistung einer gunstigen Schmiermit-
telverteilung auf der das Stranggussmaterial auf-
nehmenden Innenflaiche der Innenhllse weist die
Innenhilise in einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der erfindungsgemassen Kokille an ihrer
Innenflache Schmiermittel-Fihrungsmittel auf. Diese
Schmiermittel-Fihrungsmittel kénnen beispielsweise
im wesentlichen parallel zur Kokillenachse verlau-
fende Rillen darstellen. Zweckmassigerweise sind
die Rillen derart ausgestaltet, dass sie sich bezig-
lich ihrer Rillentiefe und Rillenbreite in Richtung der
Austrittsdffnung  konisch erweitern. Damit das
Schmiermittel nicht zu einem wesentlichen Anteil
durch die Schmiermittel-Fihrungsmittel wegfliesst
ohne die restliche Innenflaiche der Innenhlise zu
schmieren, beginnen die Schmiermittel-Flhrungs-
mittel bevorzugt nicht gleich an der Zuflusséftnung,
d.h. die Schmiermittel-Fihrungsmittel beginnen in
einer bevorzugten Ausfihrungsform der erfindungs-
gemassen Kokille — in Fliessrichtung des Strang-
gussmaterials betrachtet — erst nach einer gewissen
Strecke, die beispielsweise 1/4 bis 1/3 der Lange
des Kokillenhohiraumes entspricht. Die Anzahl der
bendtigten Rillen hangt beispielsweise vom Strang-
gussmaterial, dem Schmiermittel, den Strang-
gussparametern und der Grosse des Kokillenhohl-
raumes ab und liegt zweckmassigerweise bei 100
bis 300, bevorzugt 150 bis 200 Rillen.

Beziglich des Verfahrens wird die erfindungsge-
masse Aufgabe dadurch gelost, dass ein schmelz-
flussiges Metall oder eine schmelzflissige Metall-
legierung, d.h. ein schmelzflissiges Stranggussma-
terial, durch eine aus wenigstens zwei geschlossen
ringformigen Kokillenelementen bestehende, form-
gebende Kokille mit einer gemeinsamen konzentri-
schen Mittelachse, der Kokillenachse, gefuhrt wird,
wobei ein Kokillenelement, der Tragkorper, bezig-
lich der Kokillenachse aussen und ein Kokillenele-
ment, die Innenhilse, innen liegt, die Kokillenele-
mente 6sbar miteinander verbunden sind, und die
Kokillenelemente Mittel fir die KGhimittelzufuhr zur
Kihiung der dem Kokillenhohlraum zugewandten
Innenflache der Innenhiilse sowie zur Kihimittelbe-
aufschlagung des Walz- oder Pressbarrens nach
dessen Austritt aus dem Kokillenhohlraum aufwei-
sen, und die Kokillenelemente weitere Mittel fur die
Zufuhr von Schmiermittel an die zuflussseitige Stirn-
flache der Innenhilse aufweisen, die gesamte In-
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nenflaiche der Innenhiilse kontinuierlich geschmiert
wird, das Stranggussmaterial an der Innenflache
der Innenhiilse einer primaren Kihlung unterworfen
wird, so dass der aus der Kokille austretende Walz-
oder Pressbarren wenigstens in seiner ausseren
Randzone in fester Form vorliegt und der Walz-
oder Pressbarren nach dessen Austritt aus der Ko-
kille durch eine sekundare Kihlung mittels Kahimit-
telbeaufschlagung weiter gekahlt wird.

Das erfindungsgemasse Verfahren eignet sich
insbesondere zum horizontalen oder vertikalen
Stranggiessen von Aluminium oder dessen Legie-
rungen, wobei Aluminium aller Reinheitsgrade und
alle handelstblichen Aluminiumlegierungen in Frage
kommen.

Das erfindungsgemasse Verfahren wird bevor-
zugt zur Herstellung von Walz- oder Pressbarren
mit darin homogen verteilten, primar erstarrten
Festteilchen, die aus einzelnen degenerierten, bei-
spielsweise globulistischen Dentriten bestehen, ver-
wendet, wobei das Stranggussmaterial wenigstens
in der ganzen Verfestigungszone kraftig gerihrt
wird.

Zur Herstellung von Walz- oder Pressbarren mit
darin homogen verteilten, primar erstarrten Festteil-
chen, die aus einzelnen degenerierten Dentriten be-
stehen, eignen sich beispielsweise Aluminium-, Ma-
gnesium- oder Zinklegierungen und insbesondere
AISi-, AISiMg-, AISiCu-, AIMg-, AICuTi- und
AlCuZnMg-Legierungen.

Das schmelzflissige Stranggussmaterial wird bei-
spielsweise mittels einer Einlaufdiise, die wenig-
stens teilweise eine Keramikmanschette bildet, in
die erfindungsgemésse Kokille eingefihrt. Wesent-
lich fir die Herstellung von Walz- oder Pressbarren
mit darin homogen verteilten, primadr erstarrten
Festteilchen, die aus einzelnen degenerierten Den-
triten bestehen, ist das kraftige Rihren des Strang-
gussmaterials, beispielsweise bereits in einem Teil
dieser Keramikmanschette, sowie in der ganzen
Verfestigungszone, d.h. im gesamten Kokillenhohl-
raum und dem Bereich des Walz- oder Pressbar-
rens, in dem ein Teil der Legierung noch im
schmelzflissigen Zustand vorliegt.

Das Ruhren des schmelzflissigen Strangguss-
materials geschieht bevorzugt durch eine elektro-
magnetische Rahrvorrichtung, die ein um die Kokil-
lenachse rotierendes Magnetfeld erzeugt. Beson-
ders bevorzugt geschieht das Ruhren mittels einem
Stator eines mehrpoligen, beispielsweise zwei-,
vier-, oder insbesondere sechspoligen Induktions-
motors.

Vorliegende Erfindung wird beispielhaft anhand
der Fig. 1 bis 3 weiter erlautert.

Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf den zuflussseiti-
gen Teil der erfindungsgeméassen Kokille.

Fig. 2 zeigt einen durch die Kokillenachse verlau-
fenden Langsschnitt der Kokille entlang im der Linie
B-B nach Fig. 1.

Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt der Kokille ent-
lang der Linie A—A nach Fig. 1 und zeigt somit ei-
nen Kokillen-Langsschnitt, der einerseits durch ei-
nen Schmiermittelfillkanal und andererseits durch
einen Kuhimittelkanal verlauft.
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Fig. 1 zeigt die Draufsicht auf den zuflussseitigen
Teil einer erfindungsgemassen Kokille zum horizon-
talen oder vertikalen Stranggiessen von Walz- oder
Pressbarren. Die Draufsicht zeigt die zuflussseitigen
Stirnflichen der miteinander I6sbar verbundenen
Kokillenelemente, des Tragkérpers 20 und der In-
nenhiilse 30, wobei die beiden Kokillenelemente 20,
30 eine konzentrische Mittelachse, die sogenannte
Kokillenachse m, aufweisen und bezuglich dieser
einen rotationssymmetrischen Querschnitt zeigen.
Die Draufsicht zeigt zudem die kreistérmige Zu-
flussoffnung 12 des Kokillenhohlraumes 10. Die In-
nenhiilse 30 liegt im lésbar verbundenen Zustand
der Kokillenelemente 20, 30 — wenigstens teilweise
— direkt an der Innenflache 16 des Tragkorpers 20
an, wobei die zuflussseitige Stirnflache 48 der In-
nenhiilse 30 beziglich der zuflussseitigen Stirnfla-
che des Tragkérpers 20 zurlickversetzt ist, so dass
dadurch ein Hohlraum, die Disen-Aussparung 28,
entsteht, in den eine — nicht dargestellte — Man-
schette, beispielsweise aus keramischem Material,
einer Einlaufdise fir das durch die Kokille zu fuh-
rende Stranggussmaterial formschlissig eingefGhrt
werden kann. Die Manschette der Einlaufdiise wird
dabei mit der zuflussseitigen Stirnfliche 48 der In-
nenhiilse dicht gefigt, so dass wahrend dem
Stranggiessen kein Stranggussmaterial zwischen
der Innenfiache 16 des Tragkorpers 20 und der
Manschette der Einlaufdise austreten kann.

Der in Fig. 1 gezeigte Tragkdrper 20 weist zwei
Kahimittelkanale 21 zum Einleiten von Kihimittel in
die erste Kuhimittelkammer 22 auf, wobei die bei-
den Kuhimittelkanale 21 im Querschnitt beziiglich
der Kokillenachse m einen Zentriwinkel von 180°
einschliessen. Die Kihimittelkandle 21 verbinden
die erste Kahimittelkammer 22 mit der zuflussseiti-
gen Stimflache des Tragkérpers 20. Die Kuhimittel-
kanéle 21 weisen in der Draufsicht eine kreisrunde
Offnung auf und verlaufen parallel zur Kokillenach-
se m ins Innere des Tragkorpers 20. Fig. 1 zeigt
weiter die Offnung eines im Tragkdrper 20 befindli-
chen Schmiermittelfillkanales 43, der im Quer-
schnitt beziglich der Kokillenachse m mit den Kihi-
mittelkanélen 21 einen Zentriwinkel von 90° (rechter
Winkel) einschliesst. Der SchmiermittelfGllkanal 43
weist in der Draufsicht eine kreisrunde Offnung auf
und verlauft parallel zur Kokillenachse m ins Innere
des Tragkorpers 20.

Die in Fig. 1 dargestelite Draufsicht auf eine er-
findungsgemasse Kokille zeigt weiter die zufiusssei-
tigen Offnungen einer Vielzahl von Schmiermittelka-
nélen 42 sowie einen Schmiermittelaustrittsring 41.
Die zuflussseitigen Offnungen der Schmiermittelka-
néle 42 sind gleichmassig Uber die Stirnseite des
Tragkérpers  venteilt, d.h. zwei benachbarte
Schmiemittelkanédle 42 schliessen im Querschnitt
gesehen, bezlglich der Kokillenachse m, immer
denselben Zentriwinkel ein. Der Schmiermittelaus-
trittsring 41 stellt eine ringnutformige Ausnehmung
in der zuflussseitigen Stirnflache 48 der Innenhilse
30 dar, welche das aus den Schmiermittelkanélen
42 austretende Schmiermittel sammelt und gleich-
massig Uber den ganzen Schmiermittelaustrittsring
41 verteit. Das Schmiermittel wird wahrend dem
Stranggiessprozess vom durch den Kokillenhohl-
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raum 10 fliessenden Stranggussmaterial erfasst,
wodurch ein gleichmassig diinner Schmiemittelfilm
zwischen Stranggussmaterial und der Innenflache
46 der Innenhiilse 30 gebildet wird.

Fig. 2 zeigt einen durch die Kokillenachse m ver-
laufenden Langsschnitt der Kokille entlang der Linie
B-B nach Fig. 1. Dabei ist die mit dem Tragkérper
20 lésbar verbundene Innenhiise 30 dargestellt.
Der von der Innenflache 46 der innenhiilse 30 und
den Zufluss- und Austrittsoffnungen 12, 14 um-
schlossene Raum bildet den zylinderférmigen Kokil-
lenhohlraum 10. Der Tragkérper 20 liegt beziglich
dem Kokillenhohlraum 10 aussen und die innenhul-
se 30 innen.

Der Tragkorper 20 enthalt eine beziglich der Ko-
killenachse m konzentrische, ringférmige, erste
Kihimittelkammer 22, die durch wenigstens einen
Kihimittelkanal 21 zum Einleiten des Kihimittels in
die erste Kuhimittelkammer 22 mit der zuflussseiti-
gen Oberflache des Tragkorpers 20 verbunden ist.

Die Innenhilse 30 ist auf der dem Tragkorper 20
zugewandten Seite derart beschaffen, dass nach
dem Zusammenfiigen der beiden Kokillenelemente
20, 30 zwischen Innenhilse 30 und Tragkérper 20
eine beziglich der Kokillenachse m konzentrische,
ringformige, zweite Kahimittelkammer 32 entsteht,
die mit der ersten Kihimittelkammer 22 Gber einen
Kahimittel-Verteilerring 26 verbunden ist.

Der Kihimittel-Verteilerring 26 stellt einen als se-
parates Kokillenelement gestalteten Metallring mit
einer Vielzahl von Durchgangsbohrungen 27 dar,
wobei zwei benachbarte Durchgangsbohrungen 27
querschnittlich betrachtet beziglich der Kokillenach-
se m jeweils den selben Zentriwinkel einschliessen.
Der Tragkorper 20 weist an seiner dem Kokillen-
hohlraum zugewandten Seite eine bezhglich der
Kokillenachse m konzentrische, ringnutférmige Aus-
nehmung auf, die wenigstens teilweise eine ringfér-
mige Verbindungsdfinung mit der ersten Kuhimittel-
kammer 22 aufweist. Die ringnutfdrmige Ausneh-
mung dient zur Aufnahme des mit Durchgangsboh-
rungen 27 versehenen Kihimittel-Verteilerringes 26.
Die ringnutformige Ausnehmung und der Kihimittel-
Verteilerring 26 sind derart ausgestaltet, dass der
Kihimittel-Verteilerring 26 formschilssig in die ring-
nutférmige Ausnehmung des Tragkorpers 20 passt,
d.h. dass die Innenfiache des Kuhimittel-Verteilerrin-
ges 26 bundig mit der Innenflaiche 16 des Tragkor-
pers 20 abschliesst. Zum Einsetzen eines aus ei-
nem mit Durchgangsbohrungen 27 versehenen Me-
tallring bestehenden Kiihimittel-Verteilerringes 26 in
die ringnutiérmige Ausnehmung kann der Kahimit-
tel-Verteilerring 26 beispielsweise an einer Stelle
aufgetrennt werden, so dass sich der Kahimittel-
Verteilerring 26 zum Einfihren in die ringnutférmige
Ausnehmung elastisch verformen lasst.

Die Innenhiilse 30 weist auf der dem Tragkdrper
20 zugewandten Seite eine bezuglich der Kokillen-
achse m ringnutfdrmige Ausnehmung auf, die im
Zusammenwirken mit der dem Kokillenhohlraum 10
zugewandten Seite des Tragkdrpers 20 einen ring-
térmigen Hohlraum, den Schmiermittelverteilerring
40, zur Aufnahme von Schmiermittel bildet. Der
Schmiermittelverteilerring 40 ist mit einem in den
Tragkorper 20 eingelassenen Schmiermittelfullika-
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nal 43 verbunden. Der Schmiermittelverteilerring 40
dient somit zur radialen Verteilung des durch den
Schmiermittelfillkanal 43 einfliessenden Schmier-
mittels. Dieser Schmiermittelverteilerring 40 steht
zudem (Uiber eine Vielzahl von in die innenhiilse 30
eingelassene, Schmiermittelkanéle 42 mit der zu-
flusseitigen Stirnflache 48 der Innenhilse 30 in Ver-
bindung, so dass das im Schrniermittelverteilerring
40 befindliche Schmiermittel durch die radial, bei-
spielsweise gleichmassig, verteilten Schmiermittel-
kanale 42 in den an der zuflussseitigen Stimflache
48 der Innenhilse 30 befindlichen Schmiermittel-
austrittsring 41 fliessen kann. Die Schmiermittelka-
ndle 42 sind bevorzugt derart angeordnet, dass in
einem Kokillenquerschnitt betrachtet zwei benach-
barte Schmiermittelkanale 42 beziglich der Kokille-
nachse m jeweils den selben Zentriwinkel ein-
schliessen. |Im Schmiermittelaustrittsring 41 wird
das Schmiermittel erneut radial gleichmassig ver-
teilt. Wahrend dem Stranggiessprozess wird das
sich im Schmiermittelaustrittsring 41 befindliche
Schmiermittel vom vorbeifliessenden Stranggussma-
terial kontinuierlich erfasst, so dass sich zwischen
Stranggussmaterial und der Innenflache 46 der In-
nenhilse 30 ein dinner Schmiermittelfilm ausbildet.

Der aus der ringnutférmigen Ausnehmung der In-
nenhilise 30 und der Innenflache 16 des Tragkor-
pers 20 gebildete Schmiermittelverteilerring 40 ist
2uflussseitig und austrittsseitig mit ringformigen
Dichtungsmittel 44, die zwischen die Innenhilse 30
und den Tragkorper 20 zu liegen kommen, abge-
dichtet, d.h. beidseitig der fur die Bildung des
Schmiermittelverteilerringes 40 notwendigen, ring-
nutformigen Ausnehmung der Innenhiise 30 kann
die Innenhilse parallel zum Schmiermittelventeiler-
ring 40 verlaufende, senkrecht zur Kokillenachse
befindliche, weitere ringnutformige Ausnehmungen
aufweisen, die — beispielsweise zusammen mit ent-
sprechenden Ausnehmungen im Tragkérper 20 —
zur Aufnahme von ringférmigen Dichtungsmittein
44, wie Dichtungsringe, dienen.

Die Innenhiilse 30 weist zudem an ihrer Innenfla-
che 46 parallel zur Kokillenachse m verlaufende
Rillen 50 auf, wobei sich die Rillen 50 bezlglich ih-
rer Rillentiefe und Rillenbreite in Richtung der Aus-
trittsoffnung 14 konisch erweitern. Diese Rillen 50
dienen im wesentlichen zur Fuhrung des Schmier-
mittels im austrittsseitigen Bereich des Kokillenhoh!-
raumes 10, d.h. sie dienen zur radial gleichméssi-
gen Vereilung des Schmiermittels. Damit das
Schmiermittel nicht zum wesentlichen Teil durch die
Rillen 50 wegfliesst ohne einen gleichméssig Uber
die Innenflaiche 46 verteilten Schmiermittelfim zu
bilden, beginnen die in die Innenhiilse eingearbeite-
ten Rillen 50 in Fliessrichtung des Stranggussmate-
rials erst nach einer gewissen Strecke, die bei-
spielsweise 1/4 bis 1/3 der Lange des Kokillenhohl-
raumes 10 oder der Innenhiilse 30 entspricht.

Der Tragkorper 20 weist an der dem Kokillen-
hohlraum zugewandten Seite eine zylinderférmige
Innenflache 16 auf, an die am austrittsseitigen
Ende eine gegen den Kokillenhohlraum 10 gerichte-
te, ringférmige Rippe 18 angeformt ist. Die innen-
hilse 30 weist einen hohizylinderférmigen Teil 34
mit einem am zuflussseitigen Ende angeformten
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ringférmigen Flansch 36 auf, wobei der ringférmige
Flansch 36 gegen den Tragkdrper 20 gerichtet ist.
Der ringférmige Flansch 36 enthalt die Schmiermit-
telkandle 42 und die fur die Schaffung des
Schmiermittelverteilerringes 40, des Schmiermittel-
austrittsringes 41 sowie die zur Aufnahme der Dich-
tungsmittel 44 benédtigten ringnutférmigen Ausneh-
mungen. Der hohlzylinderférmige Teil 34 der Innen-
hilse 30 weist im austrittsseitigen Bereich auf der
gegen den Tragkdrper gerichteten Seite eine weite-
re ringnuttdrmige Ausnehmung, den Anschlag 39,
auf. Dieser dient zur formschlissigen Aufnahme
des ausseren, gegen den Kokillenhohiraum 10 ra-
genden Bereiches der ringférmigen Rippe 18 des
Tragkorpers 20.

Das Zusammenfligen der beiden Kokillenelemen-
te 20, 30 geschieht zweckmassigerweise durch Ein-
schieben der Innenhllse 30 in den Tragkérper 20,
wobei der im austrittsseitigen Bereich der Innenhal-
se 30 liegende, ringformige Anschlag 39 form-
schllssig in den ausseren Bereich der gegen den
Kokillenhohlraum 10 ragenden, ringférmigen Rippe
18 des Tragkérpers 20 greift. Beim Ineinanderschie-
ben der Kokillenelemente 20, 30 kommt somit der
hohlzylinderformige Teil 34 der Innenhtise 30 auf
die ringformige Rippe 18 und die Anformung 38
des ringférmigen Flansch 36 auf die zylinderférmige
Innenfliche 16 des Tragkorpers 20 zu liegen, so
dass der durch die Innenhilse 30 und den Tragkér-
per 20 eingeschlossene ringférmige Hohlraum die
zweite Kihimittelkammer 32 bildet. Die Hohe des
Flansch 36 und die Hohe der ringférmigen Rippe
18 sind derart gewahlt, dass die Innenfliche 46 der
Innenhiilse 30 eine gerade Zylinderflache darstellt,
dessen Zylinderachse mit der Kokillenachse m zu-
sammenfallt.

Der hohlzylinderformige Teil 34 der Innenhiilse
30 dient der Primarkihlung des durch den Kokillen-
hohiraum 10 fliessenden Stranggussmaterials und
weist demzufolge — der guten Warmeableitung vom
Stranggussmaterial auf das Kuhimitte) wegen — vor-
Zugsweise eine dinne Wandstarke auf. Bevorzugt
besteht wenigstens der hohlzylinderférmige Teil 34
der Innenhilse 30 aus einem gut warmeleitenden
Material, bevorzugt Kupfer, Kupferlegierungen, Alu-
minium oder Aluminiumlegierungen. Weiter bevor-
zugt werden hohlzylinderformige Teile 34 aus Alu-
minium oder Aluminiumlegierungen, welche auf der
dem Kokillenhohlraum zugewandten Seite einen
Graphitring aufweisen.

Die ringtérmige Rippe 18 des Tragkdrpers 20
weist weiter eine Vielzahl, beispielsweise 40 bis 60,
von schrdg auf den aus der Kokille austretenden
Barren gerichteten Sekundér-Kihimittelkanalen 24
auf, die mit der zweiten Kihimittelkammer 32 in
Verbindung stehen und zur Sekundarkiihlung mit-
tels Kahimittelbeaufschlagung des Walz- oder
Pressbarrens nach dessen Verassen der Austritts-
offnung 14 dienen.

Fig. 3 zeigt einen Langsschnitt der Kokille ent-
lang der Linie A~A nach Fig. 1 und zeigt somit ei-
nen Kokillen-Langsschnitt, der einerseits durch ei-
nen Schmiermittelfillkanal 43 und andererseits
durch einen Kahimittelkanal 21 verlauft. In diesem
Langsschnitt sind neben den bereits in Fig. 2 ge-
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zeigten Merkmalen ein Kihimittelkanal 21 zum Ein-
leiten des Kihimittels in die erste Kuhlmittelkammer
22 und der Schmiermittelfilikanal 43 zum Einleiten
von Schmiermittel in den Schmiermittelverteilerring
40 dargestelit.

Die erfindungsgemasse Kokille kann zur Herstel-
lung von konventionellen Walz- oder Pressbarren
durch Stranggiessen von schmelzflissigen Metall-
legierungen oder zur Herstellung von Walz- oder
Pressbarren mit darin homogen verteilten, primar
erstarrten Festteilchen, die aus einzelnen degene-
rieten Dentriten bestehen, eingesetzt werden. Die
erfindungsgemasse Kokille erlaubt das schnelle Er-
setzen der Innenhilse, d.h. das Ersetzen nur des
der Abrasion und Verschmutzung ausgesetzten Tei-
les der Kokille, wodurch die Fertigungskosten von
Walz- oder Pressbarren gegeniber denjenigen von
mit aus dem Stand der Technik bekannten Kokillen
hergestellten Walz- oder Pressbarren erheblich ge-
senkt werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Kokille zum Stranggiessen von Walz- oder
Pressbarren, wobei die Kokille einen hohlzylinder-
formigen Korper mit einem zylinderformigen Kokil-
lenhohlraum (10) sowie einer Zufluss- (12) und ei-
ner Austrittsdffnung (14) darstellt, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kokille aus wenigstens zwei
geschlossen ringformigen Kokillenelementen (20,
30) mit einer gemeinsamen konzentrischen Mittel-
achse, der Kokillenachse (m), besteht, wobei ein
Kokillenelement, die Innenhiise (30), beziglich der
Kokillenachse (in) innen liegt und den zylinderférmi-
gen Kokillenhohiraum (10) seitlich begrenzt, und
das andere Kokillenelement, der Tragkérper (20),
bezlglich der Kokillenachse (m) aussen liegt und
die Innenhiilse (30) aufnimmt.

2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kokillenelemente (20, 30) idsbar
miteinander verbunden sind, vorzugsweise durch
Einschieben der Innenhiise (30) in den Tragkdrper
(20).

3. Kokille nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenhllse (30) auf der dem
Tragkdrper (20) zugewandten Seite und der Trag-
kdrper (20) auf der der Innenhiilse (30) zugewand-
ten Seite derart beschaffen sind, dass nach Jem
Zusammenfigen der beiden Kokillenelemente (20,
30) zwischen Innenhdise (30) und Tragkérper (20)
ein bezlglich der Kokillenachse (m) konzentrischer,
ringformiger Hohlraum, eine zweite Kihimittelkam-
mer (32), far die Aufnahme von Kihimittel entsteht.

4. Kokille nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tragkdrper (20) einen beziglich
der Kokillenachse (m) konzentrischen, ringtérmigen
Hohlraum, eine erste Kihimittelkammer (22), zur
Aufnahme von Kuhimittel, sowie Mittel (21) fir die
Zufuhr von Kithimittel aus einer externen Kihimittel-
versorgung in die erste Kihimittelkammer (22) ent-
hélt, wobei die erste und die zweite Kihimittelkam-
mer (22, 32) miteinander (ber eine oder mehrere
Verbindungskanale (27) oder eine beziiglich der
Kokillenachse konzentrische, ringférmige Verbin-
dungséffnung verbunden sind.
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5. Kokille nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ringfdrmige Verbindungséffnung
durch eine beziiglich der Kokillenachse (m) konzen-
trische, ringnutférmige Ausnehmung im Tragkérper
(20) gebildet ist, wobei die ringnutfdrmige Ausneh-
mung wenigstens teilweise die ringférmige Verbin-
dungséffnung bildet und derart ausgebildet ist, dass
sie einen mit Durchangsbohrungen (27) versehenen
ringférmigen Kdrper, den Kihimittel-Verteilerring
(26), aufnehmen kann.

6. Kokille nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Tragkdrper (20) wenigstens ei-
nen, vorzugsweise 1 bis 4, Kahimittelkandle (21)
aufweist, durch welche die erste Kuhimittelkammer
(22) mit der zuflussseitigen Stimfiache des Tragkdr-
pers (20) fur den Anschluss an die externe Kahimit-
telversorgung verbunden ist.

7. Kokille nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Kuhimittelkammer (32)
Mittel (24) zur gleichméassigen Kahimittelbeautschla-
gung der Oberflaiche des Walz- oder Pressbarrens
nach dessen Austritt aus dem Kokillenhohlraum
(10) aufweist.

8. Kokille nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur gleichmassigen Kuhl-
mittelbeaufschlagung der Oberflache des Walz-
oder Pressbarrens nach dessen Austritt aus dem
Kokillenhohlraum (10) aus einer Vielzahl, vorzugs-
weise 40 bis 70, von Sekundar-Kihimittelkanalen
(24) bestehen, die einerseits mit der zweiten Kuhl-
mittelkammer (32) in Verbindung stehen und ande-
rerseits schrag auf die Oberflache des aus der Ko-
kille austretenden Walz- oder Pressbarrens gerich-
tet sind.

9. Kokille nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sekundar-Kihimittelkanéle (24)
radial gleichmassig angeordnet sind, so dass im
Kokillenquerschnitt betrachtet zwei benachbarte Se-
kundar-Kihimittelkanale (24) beziglich der Kokillen-
achse (m) jeweils den selben Zentriwinkel ein-
schliessen, wobei der Zentriwinkel — bezogen auf
einen Vollkreis von 360° — vorzugsweise zwischen
5 und 10° betragt.

10. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kokillenelemente (20, 30) Mittel
(40, 41, 42, 43) fur die Zufuhr von Schmiermittel an
die zuflussseitige Stimfliche (48) der Innenhllse
(30) aufweisen.

11. Kokille nach Ansprichen 2 und 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenhllse (30) auf der
dem Tragkérper (20) zugewandten Seite und/oder
der Tragkorper (20) auf der der Innenhlise (30) zu-
gewandten Seite eine bezuglich der Kokillenachse
(in) konzentrische, ringnutférmige Ausnehmung auf-
weisen, so dass nach dem Zusammenfigen der
beiden Kokillenelemente (20, 30) ein ringférmiger
Hohlraum, ein Schmiermittelverteilerring (40), zur
Aufnahme von Schmiermittel gebildet ist.

12. Kokille nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schmiermittelverteilerring (40)
zuflussseitig und austrittsseitig - mit ringformigen
Dichtungsmittel (44), die zwischen die Innenhulse
(30) und den Tragkorper (20) zu liegen kommen,
abgedichtet ist.

13. Kokille nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Schmiermitteiverteilerring, (40)
iiber eine Vielzahl von in die Innenhulse (30) einge-
lassene Schmiermittelkanale (42) mit der zuflusssei-
tigen Stiflache (48) der Innenhiilse (30) in Verbin-
dung steht, und der Schmiermittelverteilerring (40)
mit wenigstens einem, vorzugsweise 1 bis 4, in den
Tragkoérper (20) eingelassenen Schmiermittelfillka-
nalen (43) far die Zufuhr von Schmiermittel aus ei-
ner externen Schmiermittelversorgung verbunden
ist, wobei der Anschluss des Schmiermittelfilikana-
les (43) an die externe Schmiermittelversorgung
vorzugsweise an der zuflussseitigen Stirnflache des
Tragkérpers (20) geschieht.

14. Kokille nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Querschnitt durch die In-
nenhilse (30) betrachtet zwei benachbarte
Schmiermittelkanale (42) beziglich der Kokillenach-
se (m) jeweils den selben Zentriwinkel von bevor-
zugt 10 bis 30° — bezogen auf einen Vollkreis von
360° — einschliessen.

15. Kokille nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zuflussseitige Stirnflache (48) der
Innenhiilse (30) eine ringnutformige Ausnehmung,
den Schmiermittelaustrittsring (41), aufweist, wel-
cher die an die zuflussseitige Stirnflache (48) der
Innenhiise (30) mundenden Schmiermittelkanale
(42) miteinander verbindet.

16. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Innenhiilse (30) an ihrer Innen-
flache (46) Schmiermittel-Flhrungsmittel (50), die
bevorzugt parallel zur Kokillenachse (m) verlaufen-
den, aufweist.

17. Kokille nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schmiermittel-Fuhrungsmittel
(50) parallel zur Kokillenachse (m) verlaufende Ril-
len (50) darstelien, die zuflussseitig erst nach einer
Strecke von 1/4 bis 1/3 der Lange des Kokillenhohl-
raumes (10) beginnen und sich bevorzugt bezuglich
ihrer Rillentiefe und Rillenbreite in Richtung der
Austrittdffnung (14) konisch erweitern.

18. Verfahren zur Herstellung von Walz- oder
Pressbarren durch kontinuierliches Stranggiessen
mit einer Kokille nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass ein schmelzflis-
siges Metall oder eine schmelzflissige Metallegie-
rung, das Stranggussmaterial, durch eine aus we-
nigstens zwei geschlossen ringformigen Kokillenele-
menten (20, 30) bestehende, formgebende Kokille
mit einer gemeinsamen konzentrischen Mittelachse,
der Kokillenachse (m), gefiihrt wird, wobei ein Ko-
killenelement, der Tragkérper (20), bezdglich der
Kokillenachse (in) aussen und ein Kokillenelement,
die Innenhllse (30), innen liegt, die Kokilienelemen-
te (20, 30) lésbar miteinander verbunden sind, und
die Kokillenelemente (20, 30) Mittel (21, 22, 24, 26,
27, 32) fur die Kuhimittelzufuhr zur Kihlung der
dem Kokillenhohlraum (10) zugewandten Innenfla-
che (46) der Innenhlise (30) sowie zur Kuhimittel-
beaufschlagung des Walz- oder Pressbarrens nach
dessen Austritt aus dem Kokillenhohiraum (10) auf-
weisen, und die Kokillenelemente (20, 30) weitere
Mittel (40, 41, 42, 43) fur die Zufuhr von Schmier-
mitte! an die zuflussseitige Stirnflache (48) der In-
nenhiiise (30) aufweisen, die gesamte Innenflache
(46) der Innenhiilse kontinuierlich geschmiert wird,
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das Stranggussmaterial an der Innenflache (36) der
Innenhilse (30) einer priméren Kiihlung unterworfen
wird, so dass der aus der Kokille austretende Walz-
oder Pressbarren wenigstens in seiner ausseren
Randzone in fester Form vorliegt und der Walz- 5
oder Pressbarren nach dessen Austritt aus der Ko-
kille durch eine sekundare Kihlung mittels Kahimit-
telbeaufschlagung weiter gekiihit wird.
19. Verfahren nach Anspruch 18 zur Herstellung
von Walz- oder Pressbarren mit darin homogen 10
verteilten, primar erstarrten Festteilchen, die aus
einzelnen degenerierten Dentriten bestehen, da-
durch gekennzeichnet, dass das Stranggussmaterial
wenigstens in der ganzen Verfestigungszone kréftig
geruhrt wird. 15
20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Rihren des Stranggussma-
terials durch eine elektromagnetische Ruhrvorrich-
tung geschieht, die ein um die Kokillenachse rotie-
rendes Magnetfeld erzeugt. 20
21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Rihren mittels einem Sta-
tor eines mehrpoligen, beispielsweise zwei-, vier-,
oder insbesondere sechspoligen Induktionsmotors
geschieht. 25
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