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69 Verfahren zur Herstellung einer Stranggiesskokille mittels Sprengverformung.

@ Beim Verfahren wird ein Kaliberdorn (1) in einen

Rohrabschnitt (2) eingebracht, Sprengstoff auf die
Aussenseite des Rohrabschnittes (2) angeordnet, der
Rohrabschnitt in eine Fliissigkeit eingetaucht und der
Sprengstoff geziindet. Der fiir die Verformung notwendi-
ge Sprengstoff wird dabei in mehrere Ziindgruppen un-
terteilt angebracht. Die Ziindung einer Gruppe (7, 7A)
wird vor dem Anbringen einer nachfolgenden Zindgrup-
pe vorgenommen. Dadurch kénnen Lirm und Erschiit-
terungen verringert, die Standzeit des Kaliberdorns und
des Wassertanks verldngert und Rohrabschnitte mit gros-
seren Wanddicken verformt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung einer Stranggiesskokille
mittels Sprengverformung, wobei ein Kaliberdorn in einen
Rohrabschnitt eingebracht, Sprengstoff auf die Aussenseite
des Rohrabschnittes angeordnet, der Rohrabschnitt in eine
Fliissigkeit eingetaucht und der Sprengstoff geziindet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der fiir die Verformung not-
wendige Sprengstoff in mehrere Ziindgruppen unterteilt
angebracht wird und dass die Ziindung einer Gruppe vor dem
Aufbringen einer nachfolgenden Gruppe vorgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der Sprengstoff im wesentlichen in zur Lingsachse des
Rohrabschnittes parallelen bandf6rmigen Bahnen angebracht
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Gruppe von einem Ende des Rohrab-
schnittes geziindet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-3, wobei der
Rohrabschnitt einen rechteckigen Querschnitt aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die bandférmigen Sprengstoff-
bahnen einer Ziindgruppe iiber den Umfang des Rohrab-
schnittes gleichmissig verteilt angeordnet werden und dass

mindestens eine Bahn pro Seite des rechteckigen Querschnittes

angebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, dass bei ortlichen Vertiefungen an der Innen-
seite des Rohrabschnittes zusétzliche Sprengstoffbahnen
angewendet werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die zusétzlichen Sprengstoffbahnen zusammen mit einer
Ziindgruppe geziindet werden.

7. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Sprengstoffbahnen der ersten Ziindgruppe in den
Eckbereichen der Seiten angeordnet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Sprengstoffbahnen der zweiten Ziindgruppe, angren-
zend an die Sprengstoffbahnen der ersten Gruppe, gegen die
Mitte der Seiten angeordnet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-7, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Ziindgruppe aus acht Sprengstoff-
bahnen besteht.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Explosionskraft jeder Gruppe im
wesentlichen gleich gewihlt wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
Stranggiesskokille mittels Sprengverformung, wobei ein
Kaliberdorn in einen Rohrabschnitt eingebracht, Sprengstoff
auf die Aussenseite des Rohrabschnittes angeordnet, der
Rohrabschmtt in eine Fliissigkeit eingetaucht und der Spreng-
‘stoff geziindet wird.

Zum Herstellen von Stranggiesskokillen, insbesondere zur
Formgebung der den Formhohlraum begrenzenden Wiinden,
ist ein Sprengformverfahren bekannt. Es kann sowohl eine
einzelne Wand einer Plattenkokille als auch eine Rohrkokille
mit diesem Sprengformverfahren verformt werden. Auf min-
destens eine dem Formhohlraum zugekehrte Seite der Ko-
killenwand wird ein Kaliberdorn gebracht und an der Aussen-
seite der Kokillenwand Sprengstoff angeordnet. Vor der
Ziindung des Sprengstoffes wird die Kokille in eine Fliissig-
keit, vorzugsweise Wasser, eingetaucht.

Je nach Menge und Art des Sprengstoffes entstehen bei

der Explosion des Sprengstoffes Lirm-Emmissionen und
Erschiitterungen. Ebenfalls ist die Standzeit des Kaliberdornes
von der Art und Grdsse der Explosion des Sprengstoffes
abhéngig. Die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens wird zu einem

s wesentlichen Teil durch diese Standzeit des Kaliberdornes

beeinflusst. Weitere Faktoren, die die Wirtschaftlichkeit beein-
flussen, sind Bauweise und Standzeiten des Wassertankes
sowie die fiir die Larm-Emmissionen und Erschiitterungen
notwendigen Schutzeinrichtungen usw.

Bei Kokillen mit grosserem Formhohlraum und/oder
dicken Wianden, beispielsweise fiir Vorblock-Querschnitte,
steigt die fiir die Verformung notwendige Sprengstoffmenge
an, so dass zusitzlich zu den Problemen der Standzeit Kaliber-
dornverformungen entstehen konnen. Verformte oder be-

15 schédigte Kaliberdorne verunméglichen aber die Herstellung

genauer Kokillenhohlrdume.

Es ist deshalb Ziel der Erfindung, ein Verfahren zur Her-
stellung einer Stranggiesskokille mittels Sprengverformung
zu schaffen, das Lirm-Emmissionen und Erschiitterungen

20 durch die Explosion verringert, die Standzeit des Kaliberdor-

nes ohne Verinderung seiner Masshaltigkeit vergrossert, um
die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens zu verbessern. Im
weiteren soll das Verformen grésserer Kokillen mit grosseren
Wanddicken ermdglicht werden. Als weiteres Ziel soll auch

25 die mechanische Beanspruchung des Wassertankes reduziert

werden.

Nach dem erfindungsgemassen Verfahren wird dies da-
durch erreicht, dass der fiir die Verformung notwendige
Sprengstoff in mehrere Ziindgruppen unterteilt angebracht

30 wird und dass die Ziindung einer Gruppe vor dem Aufbrin-

gen einer nachfolgenden Gruppe vorgenommen wird.

Durch diese schrittweise Explosionsverformung der Rohr-
kokille werden sowohl die Lirm-Emmissionen als auch die
mogllchen Bodenerschiitterungen herabgesetzt. Die kleineren
% Druckwellen pro Ziindgruppe vergrossern sowohl die Standzeit
des Wassertankes als auch die Standzeit des Kaliberdornes,
wodurch eine hohere Wirtschaftlichkeit erreicht wird. Im
weiteren wird durch die geringere Beanspruchung des Kaliber-
dornes iiber eine lingere Zeitspanne eine hohere Genauigkeit
“0 des Formhohlraumes der erzeugten Kokillen erreicht. Durch
das erfindungsgemésse Verfahren wird aber auch der An-
wendungsbereich der Explosionsverformung fiir grossere
Kokillen-Querschnitte und/oder grossere Wanddicken aus-
gedehnt Im weiteren kann die Kokillenwand nach der Ziin-

* dung jeder Ziindgruppe inspiziert werden, so dass die Explo-
sionskraft der nachfolgenden Ziindgruppe optimal eingestellt
werden kann. Es hat sich gezeigt, dass Vertiefungen von
beispielsweise 5 mm, die durch Wegschleifen von Kratzern
usw. verursacht werden, mit dem Explosionsformverfahren
ausgeglattet werden konnen.

Das Aufbringen des Sprengstoffes auf die Aussenseite
der Kokillenwand kann auf verschiedene Arten vorgenommen
werden. Es ist fiir Rohrkokillen von Vorteil, wenn der Spreng-

ss stoff im wesentlichen in zur Léngsachse des Rohrabschnittes

parallelen bandférmigen Bahnen aufgebracht wird. Dabei ist
es besonders vorteilhaft, die Ziindung der jeweiligen Ziind-
gruppe von einem Ende des Rohrabschnittes vorzusehen.

Bei Rohrabschnitten mit rechteckigem Querschnitt kann

% eine optimale Formhohlraum-Genauigkeit erreicht werden,

wenn die bandférmigen Sprengstoffbahnen einer Ziindgruppe
iiber den Umfang des Rohrabschnittes gleichmissig verteilt
angeordnet werden und wenn mindestens eine Bahn pro Seite

o des rechteckigen Querschnittes aufgebracht wird.

Bei ortlichen Vertiefungen an der Innenseite des Rohrab- -
schnittes empfiehlt sich das Anbringen von Sprengstoffbahnen
an die Aussenseite des Rohrabschnittes. Diese Sprengstoff-



bahnen konnen eine erste Ziindgruppe darstellen, die vor dem
Aufbringen einer nachfolgenden Ziindgruppe geziindet wird.
Bei Nachkalibrierung gebrauchter Kokillenrohre kann die
nachfolgende Ziindgruppe beispielsweise nur aus Sprengstoff-
bahnen in den Eckbereichen des Rohrabschnittes bestehen.

Bei der Herstellung von Kokillen mit neuen Rohrab-
schnitten ist es zweckmiissig, wenn die Sprengstoffbahnen der
ersten Ziindgruppe in den Eckbereichen der Seiten des Rohr-
abschnittes angeordnet werden. Als zweite Ziindgruppe wer-
den mit Vorteil Sprengstoffbahnen bestimmt, die an Spreng-
stoffbahnen der ersten Ziindgruppe angrenzen und gegen die
Mitte der Rohrabschnitt-Seite hin angeordnet sind.

Bei grosseren Kokillen, beispielsweise fiir Vorblock-
Querschnitte, hat sich die Anwendung von acht Sprengstoff-
bahnen je Ziindgruppe als vorteilhaft erwiesen. Die Explosions-
kraft jeder Gruppe wurde dabei im wesentlichen gleich ge-
wihlt.

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nachfolgend
an Ausfiihrungsbeispielen erléutert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung, teilweise wegge-
brochen, einer Rohrkokille mit eingesetztem Kaliberdorn in
Sprengbereitschaft,

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Rohrkokille, die mit Spreng-
stoff versehen ist, und

Fig. 3 eine Seitenansicht nach Fig. 2.

In Fig. 1 ist ein Kaliberdorn 1, der die gewiinschte Innen-
form fiir eine Rohrkokille aufweist, in einem Rohrabschnitt 2
angeordnet. Am oberen und unteren Stirnende des Rohrab-
schnittes 2 sind Endplatten 3, 4 vorgesehen, die mittels Bol-
zen 9 mit dem Kaliberdorn 1 verbunden sind. Zwischen den
Endplatten 3, 4 und den Stirnseiten des Rohrabschnittes 2
sind Abdichtungsringe 5 eingelegt. Die sich zwischen dem
Rohrabschnitt 2, den Endplatten 3, 4 und dem Kaliberdorn 1
sich befindende Luft wird iiber eine Offnung 6 evakuiert.
Sprengstoff in Form von bandférmigen, im wesentlichen in
zur Léngsachse parallelen Bahnen 7, 7A bilden Ziindgruppen
und sind an den Aussenseiten des Rohrabschnittes 2 ange-
bracht. Es ist vorteilhaft, diejenigen Stellen, die mit Spreng-
stoff belegt sind mittels einem Meissel angebrachte Markie-
rungen § zu bezeichnen. Die Markierungen 8 bleiben auch
nach der Explosion mindestens teilweise sichtbar. Die Spreng-
stoffbahnen 7, 7A konnen unterschiedliche Dimensionen
aufweisen, wobei vorzugsweise die Bahn 7A an einer Stelle
angebracht ist, die auf der Innenseite des Rohrabschnittes 2
ausgeprigte Schleifmarken bzw. Vertiefungen aufweist. Die
erste Ziindgruppe besteht in diesem Beispiel aus den Spreng-
stoffbahnen 7, 7A, die im wesentlichen parallel zur Lings-
achse des Rohrabschnittes 2 verlaufen. Am oberen Ende bei
der Endplatte 3 sind die Sprengstoffbahnen 7, 7A mit Ziind-
schniiren 10 verbunden, die zu einer Ziindkapsel 11 fiihren.
Die ganze Einheit wird fiir die Sprengung in einen Wassertank
eingetaucht. Durch Ziinden der Ziindkapsel 11 von einem
Ende des Rohrabschnittes 2 findet in jenen Bereichen, die
durch die Sprengstoffbahnen 7, 7A bedeckt waren, eine
gezielte Explosion und damit Verformung des Rohrabschnit-
tes 2 statt.

Nach der Explosion der ersten Ziindgruppe wird die Ein-
heit aus dem Wassertank gehoben und der Rohrabschnitt 2
kann auf die Richtigkeit der gewiinschten Innenform in jenen
Bereichen iiberpriift werden. Nach Ergebnis der Priifung
oder nach einem vorbestimmten Ziindgruppenplan werden
neue Gruppen bzw. Sprengstoffbahnen aufgebracht, um
andere Bereiche auf die gewiinschte Innenform zu bringen.
Es konnen beliebig viele Ziindgruppen bzw. Explosionen ge-
wihlt werden. Die Explosion einer Ziindgruppe hat bei gros-
seren Formaten eine kleine Verlingerung der Rohrabschnitt-
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Linge zur Folge, welche sich hauptséchlich im &usseren Rand-
bereich der Stirnseiten bemerkbar'macht. Wenn notwendig,
kann durch Schleifen des Rohrabschnittes derselbe wieder
auf die Originallinge gebracht werden.

’ In den Fig. 2 und 3 wird die Plazierung des Sprengstoffes

anhand einer quadratischen Rohrkokille erldutert. Eine solche
Kokille hat beispielsweise einen lichten Querschnitt von

30 x 30 cm und eine Linge von 70 cm. Die Wanddicke kann
beispielsweise bis 4 cm betragen. Ein solcher Rohrabschnitt 2

19 xann durch Giessen oder Zichen usw. vorfabriziert werden.

Er besteht iiblicherweise aus Kupfer und besitzt eine Festig-

keit von etwa 630 kg/cm?. Es hat sich gezeigt, dass fiir einen

solchen Rohrabschnitt 2 eine ausreichende Erh6hung der

Oberflichenhirte erreicht werden kann, wenn Sprengstoff

im wesentlichen die gesamte Aussenfliche des Rohrabschnit-

tes 2 bedeckt. Als Sprengstoffmaterial hat sich bandférmiger

Sprengstoff von der Marke Deta-Sheet C mit einem Gewicht

von ungefihr 0,16 g/cm? fiir die Verformung und fiir die

Oberflichenhirtung bewihrt. In Bereichen, in denen sich

2 tiefe Rillen oder Schleifspuren an der inneren Seite, speziell
bei gegossenen Rohrabschnitten 2, befinden, kann eine er-
héhte Sprengstoffmenge angebracht und erforderlichenfalls
als einzelne Ziindgruppe oder zusammen mit einer anderen
Ziindgruppe geziindet werden. Es ist vorteilhaft, wenn vor

% dem Anbringen der vorbestimmten Ziindgruppen grossere
Unebenheiten auf der Innenseite behandelt werden. Im wei-
teren ist es moglich, zuerst diejenigen Bereiche des Formhohl-
raumes durch Sprengverformung zu hérten, welche am meisten
einem Verschleiss unterworfen sind. In der Regel werden die

30 pandformigen Sprengstoffbahnen einer Ziindgruppe iiber den
Umfang des Rohrabschnittes 2 gleichmissig verteilt angeord-
net, wobei mindestens eine Bahn pro Seite des rechteckigen
Querschnittes aufgebracht wird. Als erste Ziindgruppe kon-

4 hen beispielsweise die vier bandformigen Bahnen CR in den
Eckbereichen der Seiten geziindet werden. Als zweite Ziind-
gruppe werden die acht streifenformigen Bahnen AS und AL,
die an die Sprengstoffbahnen der ersten Gruppe angrenzen
und gegen die Mitte der Seiten angeordnet sind, geziindet.

0 Als dritte Ziindgruppe werden weitere acht bandférmige
Bahnen BS und BL und als vierte Ziindgruppe die vier strei-
fenformigen Bahnen CS geziindet. Die vierte Ziindgruppe in
diesem Beispiel kann auch zusammen mit der ersten Ziind-
gruppe geziindet werden. Die Explosionskraft jeder Gruppe

. mit der gleichen Anzahl bandférmiger Bahnen wird dabei
im wesentlichen gleich gewdhit.

1

w

Das Totalgewicht des Sprengstoffes jeder Ziindgruppe
mit acht bandférmigen Bahnen betrégt bei diesem Beispiel
532 g. Es kénnen pro Ziindgruppe aber auch héhere Spreng-

so stoffgewichte verwendet werden.

Beim Anbringen des Sprengstoffes, der in diesem Beispiel
auf den Rohrabschnitt 2 aufgeklebt wird, ist besonders darauf
zu achten, dass sich zwischen den Sprengstoffbahnen und den
Aussenflichen des Rohrabschnittes 2 keine Lufttaschen

%5 pilden, um ortliche Beschédigungen am Rohrabschnitt zu
verhindern.

Obwohl Sprengstoff-Streifen bzw. Sprengstoff-Bahnen

beschrieben worden sind, ist es moglich, auch schnurférmige
60 Sprengladungen, beispielsweise der Marke «Primacord», zu
verwenden.

Im allgemeinen kann gesagt werden, dass die Anzahl der
Ziindgruppen bei grosser werdenden Kokillen grosser zu
wiihlen ist. In den beiden Beispielen wurde die Herstellung

65 einer geraden Rohrkokille aus einem neuen Rohrabschnitt
beschrieben. Mit derselben Methode ist es aber auch méglich,
gebrauchte, durch Verschleiss unbrauchbar gewordene Ko-
killen wieder auf die gewiinschte Innenform des Formhohl-
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raumes zu reduzieren. In einer ersten Ziindgruppe werden mit gebogenem Formhohiraum sowie fiir Kokillen mit konisch
dabei mit Vorteil durch Verschleiss bedingte Unebenheiten ausgebildetem Formhohlraum.

korrigiert und in mindestens einer nachfolgenden Ziindgruppe Die anhand der Figuren erlduterten Beispicle beziehen
wird anschliessend die Nachkalibrierung durchgefiihrt. Im sich auf die Herstellung von Rohrkokillen fiir Kniippel- und

weiteren eignet sich dieses Verfahren besonders fiir Kokillen s Vorblock-Anlagen.

1 Blatt Zeichnungen
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