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(57) Abstract: A mould for continuously casting
long metallic products is provided with a round or
polygonal cross section. The mould (10) is
manufactured from a multiplicity of sheet-metal
elements (11, 12, 13), which are layered one on top
of another, over the entire height thereof. The sheet-
metal elements (11, 12, 13) as parts are joined
together tightly without gaps by a joining technique,
preferably by friction stir welding and/or by a
soldering process. With this formation of the mould,
it is possible for the closed cooling ducts to be
easily integrated in the mould, and the mould can
nevertheless be formed with thin walls.

(57) Zusammenfassung: Fine Kokille zum
Stranggiessen von metallischen Langprodukten ist
mit einem runden oder polygonalen Querschnitt
versehen. Die Kokille (10) ist aus einer Vielzahl
von aufeinandergeschichteten Blechelementen (11,
12, 13) iiber ihre gesamte Hdohe gefertigt. Die
Blechelemente (11, 12, 13) als Teilstiicke sind
durch eine Fiigetechnik, vorzugsweise durch Riihr-
Reibschweissen und/oder durch ein Létverfahren
spaltfrei dicht zusammengefiigt. Mit dieser
Ausbildung der Kokille lassen sich die
geschlossenen Kiihlkanédle auf einfache Weise in der
 Kokille integrieren und sie kann aber trotzdem
diinnwandig ausgebildet sein.
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Kokille zum Stranggiessen von metallischen Langprodukten

Die Erfindung betrifft eine Kokille zum Stranggiessen von metallischen
Langprodukten mit einem runden oder polygonalen Querschnitt, welches
zumindest teilweise aus einem einteiligen Rohr oder aus mehreren Teil-

stiicken hergestellt ist.

Herkémmliche Kokillen zum Stranggiessen von metallischen Langproduk-

ten, wie Kniuppel, Vorblocke, Rund-, Doppel T-Vorprofile oder &hnlichem

BESTATIGUNGSKOPIE
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werden entweder aus einem einteiligen, runden oder mehreckigen Rohr

oder aus zu-sammengefiigten Plattenelementen gefertigt.

Bekannt sich auch Kokillen, welche aus einem massiven Block herge-

stellt sind und nahe des Kokillenhohlraumes Kithlbohrungen aufweisen .

Diese einteiligen, meistens aus Kupfer bestehenden Kokillen sind be-
kanntlich aufwendig herzustellen, bieten jedoch giesstechnische Vorteile,
da sie spaltfrei und dicht sind. Solche Kokillen missen in mehreren Ar-
beitsgangen produziert werden, indem sie zuerst gegossen, dann mit
entsprechenden Dornen zunachst warm und dann kalt umgeformt und
gezogen bzw. gedrickt werden. Aufgrund dieser vielen aufwendigen Ar-
beitsgédnge und der dazu bendtigten leistungsstarken Umformaggregate
sowie auftragsspezifischen Werkzeuge, welche fur eine ausreichend ge-
naue Herstellung erforderlich sind, entstehen lange Lieferzeiten, wenn

eine Kokille fur ein bestimmtes Giessformat bestellt wird.

Bei einer Kokille zum Stranggiessen von Vorblécken, Brammen oder
Knuppeln nach der Druckschrift EP-A 2 014 393 ist ein einteiliges Kokil-
lenrohr vorgesehen, welches jeweils von einem Stutzmantel bzw. von
Stutzplatten umgeben ist. Zwischen dem Kokillenrohr und dem Stitz-
mantel bzw. den Stltzplatten sind durch Stitzprofile und/oder Verbin-
dungsprofile begrenzte Kihlkanale zum Fihren von Kihiwasser ange-
ordnet. Die Herstellung eines solchen sich mit einer hohen Lebensdauer
und bester Kuhlwirkung auszeichnenden Kokillenrohres ist aber mit rela-
tiv viel und genauer Bearbeitung verbunden und die Lieferzeit ist lange,
da das einteilige Grundrohr zunachst auf herkdmmlichen Weg hergestelit

werden muss.
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Bekannt sind ebenfalls Kokillenrohre mit geschlossenen Kiihlkanélen in
Form von runden Tiefbohrungen, welche von einer oder von beiden Stirn-
flachen des Kokillenrohres ausgehen. Derartige Kithlbohrungen sind teu-
er in der Fertigung, und da sie nur geradlinig verlaufen kénnen, ist deren
prazise und kihitechnisch optimale Platzierung in Bezug auf den Kokil-

lenhohilraum schwierig.

Der vorliegenden Erfindung wurde demgegeniuber die Aufgabe zugrun-
degelegt, eine Kokille nach der eingangs beschriebenen Gattung zu
schaffen, mittels welchem die Herstellung desselben vereinfacht und
dementsprechend der gesamte Herstellungsprozess in kirzerer Zeitdau-

er moglich ist.

Ferner sollen auch Kiihlkanile in der Kokille in verschiedenen, kihitech-
nisch optimalen Ausfuhrungen hinsichtlich Kuhlkanalquerschnitte und
Anordnungen in Bezug auf die Innenflache des Kokillenhohlraumes vor-
gesehen werden kénnen, ohne dass dies mit einer erheblichen Steige-
rung des Herstellungsaufwandes verbunden ist. Weiterhin sollte es mog-
lich sein die Wasserzu— und ableitung nicht nur getrennt an beiden

Rohrenden sondern gemeinsam an einem der Rohrenden zu platzieren.

Die Aufgabe ist erfindungsgemass nach den Merkmalen des Anspruches

1 gelodst.

Erfindungsgemass sind als zusammengefugte Teilstucke eine Vielzahl
von aufeinandergeschichteten Blechelementen entweder uber die ge-

samte oder zumindest Uber eine bestimmte Héhe der Kokille vorgese-
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hen, wobei der ubrige Teil der Kokille aus einem einteiligen Rohrab-
schnitt, einem oder mehreren Flanschen oder aus anderen zusammen-
gefugten Teilsticken gebildet ist, wobei die Teilsticke vorzugsweise
durch Ruhr-Reibschweissen und/oder Elektronenstrahischweissen, Lo-
ten, galvanisch Abscheiden und/oder ahnlichen Verfahren unlésbar zu-
sammenfigbar sind. Die genannten Teilsticke kénnen Ausschnitte, Ka-
ndle oder Bohrungen zur Kuhlwasserfihrung aufweisen. Die genannten
plattenférmigen Teilstiicke lassen sich vorzugsweise auf einer numerisch

gesteuerten Wasserstrahl-Schneidanlage herstellen.

Alternativ kann die Kokille im Rahmen der Erfindung aus in seiner Langs-
richtung erstreckenden zusammengeflgten Teilstucken, vorzugsweise in
Form von abgelangten und falls nétig gebogenen stranggepressten Voll-
oder Hohlprofilen gebildet sein. Diese Teilsticke kénnen aber auch an
der Aussenseite einer einteiligen runden oder mehreckigen Kokille befes-
tigt un‘d gemeinsam derart ausgestaltet sein, dass zwischen diesen Kihi-
kanale fur die Fuhrung der Wasserkihlung gebildet sind, wobei die Teil-
stiicke wiederum durch Rihr-Reibschweissen und/oder durch ein Létver-

fahren und/oder ahnlichem zusammenfugbar sind.

Mit dieser erfindungsgemassen Ausbildung der Kokille lassen sich die
geschlossene Kiithlkanale auf einfache Weise in der Kokille integrieren
und sie kann aber trotzdem dinnwandig ausgebildet sein. Die Kihlkana-
le kénnen, je nach Kokillenbereich in kihltechnisch optimalen Abstand
zur Kokilleninnenflache verlaufen, was die Erstarrungsbedingungen be-

glnstigt und die Lebensdauer der Kokille verlangert.
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Die einzelnen Teilsticke kdnnen je nach Kokillenbereich bei Bedarf aus
unter-schiedlichen Kupfersorten oder auch aus anderen Werkstoffen, wie
z.B. aus nichtrostendem Stahl bestehen, um die Herstellungskosten zu

reduzieren oder die Gebrauchseigenschaften zu verbessern.

Beispielsweise kénnen die einzelnen Héhenbereiche der Kokille entspre-
chend der thermischen Belastung wahrend dem Giessprozess aus
Schichten mit unterschiedlich hoher Warmleitfahigkeit hergestellt wer-
den, um bessere thermische Stabilitat des Kokillenkérpers zu erreichen.
Die einzelnen Stapelplatten kénnen auch in sich aus unterschiedlichen
Werkstoffen bestehen, z.B. Kupferwerkstoffe im warmefihrenden inne-
ren Bereich und die dusseren Randbereiche aus nichtrostendem austeni-
tischem Stahl um die magnetische Durchlassigkeit zu verbessern. Um
die Wirbelstromverluste beim Einsatz von Magnetfeldern zu vermindern,
kénnen die Stapelplatten mit einer dinnen elektrisch isolierenden

Schicht versehen werden.

Diese Teilsticke kdnnen durch eine geeignete Fugetechnik, vorzugswei-
se Riuhr-Reibschweissen und/oder durch ein Létverfahren und/oder ahn-
lichem sehr prazise und sehr rationell zusammengefigt werden. Der Ko-
killenhohlraum kann spanabhebend, vorzugsweise durch Langshobeln
oder Frasen bearbeitet werden. Anschliessend kénnen an der Innenfla-
che geeignete Beschichtungen aufgetragen werden, wie z.B. Hartchrom
und/oder Nickel. Denkbar sind auch Beschichtungen, z.B. Kupfer oder
Nickel, welche vorzugsweise galvanisch vor der mechanischen Bearbei-

tung angebracht werden.
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Als weiterer Vorteil ergibt sich, dass auf ein vom Kupferhersteller auf La-

ger produziertes Vormaterial in Form von gewalzten Platten oder strang-

gepressten Hohl- oder Vorprofilen zuriickgegriffen werden kann.

Ausfiihrungsbeispiele sowie weitere Vorteile der Erfindung sind anhand

der Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

eine perspektivische schematische Darstellung eines erfin-
dungsgeméasse  Kokille mit aufeinandergeschichteten
Blechelementen;

eine Draufsicht eines einzelnen Blechelementes fir eine Ko-
kille;

eine perspektivische schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemassen alternativen Kokille mit langs nebeneinan-
der angeordneten langlichen Teilstlicken aus stranggepress-
ten Hohlprofilen und Abschlussflanschen aus Plattenmateri-
al;

einen Querschnitt einer dinnwandigen, einteiligen glatten
Kokille mit an dessen ausserem Umfang angefigten profi-
lierten Blechelementen bzw. Formprofilen zur Bildung von
Kuhlkanélen, wobei der links gezeigte Teil der Kokille gros-
sere Eckenradien bzw. andere Varianten von Blechelemen-
ten als der rechts gezeigte aufweist;

einen Querschnitt einer dinnwandigen, einteiligen Kokille,
welche in vier unterschiedlichen Varianten jeweils einen
Quadranten des Querschnittes veranschaulichend gezeigt

sind;
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Fig. 6 einen L&angsschnitt durch eine erfindungsgemiasse Kokille
mit aufeinandergeschichteten Blechelementen, bei welcher
in der linken Halfte oben und unten je ein Flansch, indes in
der rechten Halfte nur oben ein Flansch veranschaulicht ist;

Fig. 7 einen Querschnitt durch die Kokille nach Fig. 6 auf der Héhe
der Anschlussfianschen; und

Fig. 8 einen Schnitt einer weiteren Variante einer teilweise darge-

stellten Kokille mit einem oberen Flansch.

Fig. 1 zeigt eine Kokille 10 fir eine Kokillenanordnung, welche in ans
sich herkdmmlicher Weise einen Formhohlraum 15 mit ann&dhernd quad-
ratischem Querschnitt aufweist und zur Herstellung von Knippeln vorge-
sehen ist. Die Kokille 10 kdonnte aber im Querschnitt auch andersférmig,
zum Beispiel als Kokillenrohr fur einen Vorblock mit jeweils einem recht-
eckigen, oktogonalen, Trapez-, Doppel-T férmigen oder runden Form-
hohlguerschnitt ausgebildet sein. Diese Kokille 10 ist ausserdem in Rich-
tung der durch den Strangverlauf gebildeten Ebene in bekannter Weise
gebogen, was daher nicht ndher erlautert ist. Zumindest der Aussenum-

fang konnte in Langsrichtung auch gerade ausgebildet sein.

Erfindungsgemass besteht diese Kokille 10 aus uber ihre gesamte Héhe
aufeinandergeschichteten Blechelementen 11, 12, 13 als zusammenge-
fugte Teilstiicke, wobei die jeweils benachbarten Blechelemente durch
eine Fugetechnik, sehr vorteilhaft durch Ruhr-Reibschweissen, und/oder
durch ein Lotverfahren und/oder ahnlichem zusammengefigt sind. Die
Blechelemente sind jeweils Uber ihre gesamte, mit der dem benachbar-

ten Blechelement in Berihrung stehenden Ringflache verschweisst.
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Die anderen Blechelemente 11, 12 sind jeweils derart geformt, bei-
spielsweise gestanzt oder mittels Wasserstrahl geschnitten, dass diese
quer zu ihrer Langsausdehnung Offnungen 16 aufweisen, die im zusam-
mengebauten Zustand der Kokille 10 Kuihlkanale 17 fur die Kuhlung der-
selben bilden. Die Anordnung sowie die Anzahl der Offnungen 16 sind
den Giessparametern optimal angepasst, wobei vorteilhaft auf allen vier
Seiten der Kokille solche Offnungen 16 verteiit angeordnet sind. Am obe-
ren als auch am unteren Ende der Kokille 10 sind Ein- und Auslasse 18
der Kuhlkanadle vorgesehen, die durch entsprechende Ausnehmungen

bei den Blechelementen 12 gebildet sind.

Diese aufeinandergeschichteten Blechelemente 11, 12, 13 weisen eine
annahernd gleiche Form auf, wobei zumindest die beiden am oberen
bzw. unteren Ende befindliche Blechelemente 13 einen Abschluss bilden

und daher keine Offnungen 16 enthalten.

Mit Vorteil sind die den Formhohlraum 15 bildenden Innenflachen 15
nach dem Zusammenschweissen der Blechelemente 11, 12, 13 spanab-
hebend durch Frasen oder Hobeln bearbeitet, damit diese Innenflachen
15' mit einer ausreichenden Genauigkeit versehen werden kénnen. Diese
Innenflaichen kénnen vor und/ oder nach der spanabhebenden Bearbei-

tung galvanisch oder nach anderen Verfahren beschichtet werden.

In Fig. 2 ist eine Variante eines Blechelementes 21 als Teilstlick einer
Kokille veranschaulicht, welches im Unterschied zu demjenigen nach Fig.
1 abgerundete Ecken aufweist. Die Blechelemente haben am gesamten-
Umfang Offnungen 16, welche nach Stapelung der Elemente wasserfiih-

rende Kanéle bilden.
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Durch das Vorsehen von Blechelementen 11, 21 ergibt sich der weitere
Vorteil, dass solche Offnungen auf einfache Weise praktisch in beliebi-

ger Form und Anordnung hergestellt werden kénnen.

Fig. 3 zeigt eine Kokille 30 mit einem annahernd einen quadratischen
Querschnitt aufweisenden Formhohlraum 35. Im Unterschied zur Kokille
10 nach Fig. 1 sind erfindungsgeméass am oberen bzw. unteren Ende der
Kokille 30 Abschlussflansche aus Plattenmaterial oder aus mehreren
aufeinandergeschichteten Blech-elementen 31 vorgesehen. Zwischen
diesen Flanschen sind mehrere sich in Langsrichtung erstreckende Teil-
sticke 32, 33, 34, 36 vorzugsweise aus stranggepressten Hohlprofilen

eingesetzt und zusammengefugt.

Es sind hierbei vier langliche, die Ecken der Kokille bildende Teilstiicke
32, 34 sowie vier langliche Teilsticke 33, 36 vorgesehen, welche jeweils
im Mittelbereich der Kokille angeordnet sind. Des Weiteren sind in die-
sen Teilsticken 32, 33, 34, 36 Kuhlkanale 37 enthalten, zu dem Zwecke
diese Teilsticke jeweils als im Querschnitt viereckige Formprofile ausge-
staltet sind. Zudem sind am oberen und unteren Ende Ein- und Auslasse

38 fur die Kuhlflussigkeit vorgesehen.

Es ist ebenfalls moglich, diese Ein- und Auslasse an einem der beiden
Kokillen-Enden, vorzugsweise am Oberteil vorzusehen. In diesem Fall
wird der Kuhlwasserdurchfluss an einem der Enden umgekehrt und ent-
weder Uber Kiuhlkanale oder separate, dahinterliegenden Ruckfihrungs-

kanédle zu Auslasskanalen am anderen Ende geleitet.
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Die benachbarten Teilstiicke und die Blech- oder Plattenelemente sind
erfindungsgeméss durch Rihr-Reibschweissen und/oder -durch ein
Lotverfahren miteinander dicht verbunden, derart, dass die Teilstlucke
32, 33, 34, 36 uber ihre gesamte Linge bzw. die Blechelemente 31

rundum geschweisst und/oder geldtet sind.

Bei einer Kokille 40 geméass Fig. 4 sind im links gezeigten Teil gréssere
Ecken-radien bzw. andere Varianten von Blechelementen als im rechts
gezeigten veranschaulicht. Diese Kokille 40 zeichnet sich‘ dadurch aus,
dass es aus einem einteiligen, dinnwandigen inneren Rohr 41 sowie aus
dieses umgebenden Teilstiicken zusammengesetzt ist. Diese Teilstlicke
sind als wellenférmige Blechelemente 42 geformt und mit ihren entlang
der Kokille 40 verlaufenden Stegen 43 durch Ruhr-Reibschweissen oder
ahnlichem mit der Kokille zusammengefiigt, wodurch am Querschnitts-
umfang Kithlkandle 44 gebildet werden, welche jeweils mit einem nicht

naher gezeigten Ein- und Auslass versehen sind.

Es ist ferner noch ein die Kokille 40 bei der links dargestellten Halfte
umgebender Blechmantel 46 angedeutet, der seinerseits via Rihr-
Reibschweissen an den Blechelementen 42 befestigt ist. In diesem Fall
werden zusétzliche Kithlkanale gebildet und die Steifigkeit der dinnwan-
digen Kokille wird dadurch erhéht. Da die Anforderungen fir die Kuhlung
der Eckenbereiche je nach Grosse der Eckenverrundung unterschiedlich

sind.

Bei einer dunnwandigen einteiligen Kokille 60 geméass Fig. 5 sind vier
Quadranten mit unterschiedlichen Ausfilhrungsvarianten mit und ohne

Blechmantel bzw. in der linken Halfte grosse und in der rechten Halfte
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kleine Eckenradien 61, 62 angedeutet. Am dusserem Umfang der Kokille
60 sind dabei eingearbeitete Kuhlkanéle 65 vorgesehen, welche durch in
verschiedenen Varianten veranschaulichte flache oder gebogene
Blechelemente 66, 67 bzw. Hohlprofilabschnitte 68 verschiossen sind

und so Zu- bzw. Rickfihrungskanale 65' 65" bilden.

Fig. 6 und Fig. 7 zeigen ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemassen Kokille 50, welche ahnlich wie bei derjenigen nach Fig.
1 aus aufeinandergeschichteten, mit Offnungen 56 fur die Kuhlkanale
versehenen Blechelemente 51 zusammengefiugt ist. Bei dieser Kokille 50
ist in der linken Halfte an seinem oberen bzw. unteren Ende je ein
Flansch 53, 54 als Abschluss angeordnet, welchen radiale Offnungen
53‘, 54' zugeordnet sind, mit denen die Kuhlflussigkeit beispielsweise
beim unteren Flansch 54 ein- und beim oberen Flansch §3 wieder weg-
gefuhrt wird. Damit kann die Kokille 50 einfach und schnell an den Kihl-
wasserzu- und -ablauf angeschlossen werden. Die Anschlusséffnungen
der Flansche kénnen ebenfalls vertikal oder horizontal angeordnet sein
und der Anschluss kann in dem Fall entsprechend an eine horizontale
oder vertikale Wasserleitplatte erfolgen. Die Flansche 53, 54 sind vor-
zugsweise mehrteilig hergestellt und wiederum im Rahmen der Erfindung
insbesondere durch Ruhr-Reibschweissen mit den Blechelementen 51

zusammengefugt.

In der rechten Halfte der Fig. 6 ist als Alternative nur oben ein Flansch
58 gezeigt, bei welchem der Kiihlwasserzu- bzw. -ablauf 58, 58 zuge-
ordnet sind. Der vorgesehene Kuhikanal 59 ist auf der Unterseite der

Kokille wieder nach oben umgelenkt und fihrt dann zum Ablauf 58". Die-
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ser Flansch 58 konnte beispielsweise auch auf der Unterseite oder in der

Mitte der Kokille angeordnet sein.

Wie in der Fig.7 gezeigt ist, kdnnen einzelne Bereiche der Kokillenkiih-
lung, in dem Fall Ecken- Flachenbereiche, aber auch beispielsweise ge-
bogene und gerade Kokillenseiten, separat mit Kihilwasser angespiesen
und gesteuert gekihit werden. Ebenfalls méglich ist es, die Kiihlkanale
so zu fuhren, dass am Rohrende eine Umkehr der Durchflussrichtung
stattfindet. In diesem Falle kénnen die Zu- und Ablaufe des Kiihlwassers

in den Flansch am oberen Kokillen-Ende integriert werden.

Fig. 8 zeigt eine weitere Variante einer teilweise dargesteliten Kokille 80
mit einem oberen Flansch 81, welcher erfindungsgeméss an das Rohr
angefugt ist. Zudem sind wiederum Kihlkanale 83 sowie Ein- bzw. Aus-
lasse 84 vorgesehen. Die Kokille 80 kann ein- oder mehrteilig hergestellt

sein, so wie dies zum Beispiel in Fig. 3 vorgesehen ist.

Die Erfindung ist mit den oben erlauterten Ausfihrungsbeispielen ausrei-
chend dargetan. Sie kénnte aber selbstverstandlich noch durch andere
Varianten verdeutlicht sein. So kénnten beispielsweise die geschichteten
Blechelemente mit einer dickeren Wandstarke versehen und die als
Kithlkanale dienenden Offnungen horizontal in diesen partiell oder rund-
herum gefihrt sein. Als Variante kdnnte die Kokille geméss Fig. 4 oder 5
statt einteilig ebenfalls aus aufeinandergeschichteten Blechelementen

und/oder aus langlichen Teilstiicken zusammengefigt sein.

Als Fugetechnik kénnten im Prinzip auch Klebeverfahren bzw. adhasive

Verbindungen angewendet werden, zum Beispiel mit einem hochtempe-
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raturbestandigen Epoxid- oder Silikonkleber, einem Zweikomponenten-
Kleber, wobei die Warmeleitfahigkeit des Klebers mit Metallzusatzen er-

hoht sein kann.

Es ist ebenfalls denkbar, die Kokille mittels Strahlschmelzverfahren, wie
zum Beispiel SLM-Selective Laser Melting, oder DMLS-Direct Metal La-
ser Sintering ausgehend vom Metallpulver schichtweise aufzubauen, o-

der dies mit Teilsticken zu verbinden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Kokille zum Stranggiessen von metallischen Langprodukten mit
einem runden oder polygonalen Querschnitt, welche zumindest teilweise
aus einem einteiligen Rohr oder aus mehreren Teilstiicken hergestellt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

als zusammengefugte Teilstiicke eine Vielzahl von aufeinandergeschich-
teten Blechelementen (11, 12, 13, 21, 31, 51) entweder Uber die gesam-
te oder zumindest Uber eine bestimmte Hohe der Kokille (10, 30, 50)
vorgesehen sind, wobei der ubrige Teil der Kokille (30, 50) gegebenen-
falls aus einem einteiligen Rohr oder aus zusammengefiigten Teilsticken
(32,'33, 34, 36) gebildet ist, oder dass Teilstlicke (42) an der Aussensei-
te einer Kokille (41) befestigt sind und dabei Kuhlkanéale (44) fur die Fuh-
rung der Wasserkiahlung bilden, wobei die Teilstiicke durch eine Fiige-
technik vorzugsweise durch Riihr-Reibschweissen und/oder durch ein

Lotverfahren spaltfrei dicht zusammenfugbar sind.
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2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die aufei-
nandergeschichteten Blechelemente (11, 12, 31, 51) jeweils Offnungen
(16, 56) aufweisen, durch diese die Kuhlkanéle fur die Fihrung der Was-

serkiihlung gebildet sind.

3. Kokille nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Blechelemente (11, 12, 31, 51) jeweils mehrere Gber den Umfang verteil-

te Offnungen (16, 56) aufweisen.

4. Kokille nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass am
oberen und/oder am unteren Ende der Kokille (10, 30, 50) Ein- und Aus-

lasse (18, 38) der Kuhikanale (37) vorgesehen sind.

5. Kokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest das oberste bzw. das unterste

Blechelement (13) als Abschluss ohne Offnungen (16) ausgebildet sind.

6. Kokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass in Langsrichtung der Kokille (30) verlau-

fende Teilstiicke (32, 33, 34, 36) zusammengeflugt sind.

7. Kokille nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Teil-
stucke (32, 33, 34, 36) als Formprofile, vorzugsweise Hohlprofile, ausge-
bildet sind und Kihlkanéle (37, 38) enthalten bzw. diese nach Zusam-

menfligen bilden.
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8. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Teil-
sticke (42) an der Aussenseite einer Kokille (41) wellenférmig ausgebil-
det und mit ihren vorstehenden Stegen (43) mit der Kokille zusammenge-

fagt sind.

9. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass am obe-
ren bzw. unteren Ende der Kokille (50) je ein Flansch (53, 54) als Ab-
schluss an-geordnet ist, wobei den Flanschen radiale Offnungen (53,
54‘) zugeordnet sind, mit denen die Kihiflussigkeit beim einen Flansch
eingefuhrt, durch die Kokille hindurch und beim anderen Flansch wegge-

fahrt wird.

10. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kokil-
le (50) ein Flansch (58) zugeordnet ist, wobei dieser Flansch (58) Off-
nungen (58‘, 58") aufweist, mit denen die Kihiflissigkeit beim Flansch
eingefihrt, durch die Kokille hindurch und endseitig umgelenkt und wie-

der zurick zum Flansch (58) gefuhrt ist.

11. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die den
Formhohlraum (15) bildenden Innenflachen (15) nach dem Rihr-
Reibschweissen der Blechelemente (11, 12, 13) spanabhebend, vor-
zugsweise durch Frasen oder Hobeln bearbeitet sind, damit diese Innen-
flachen (15‘) mit einer ausreichenden Genauigkeit hergestellt werden

kénnen
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12. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass am &u-
sserem Umfang der Kokille (60) eingearbeitete Kuihlkanéle (65) und die-
se verschliessende flache oder gebogene Blechelemente (66, 67) bzw.
Hohlprofilab-schnitte (68) unter Bildung von Zu- bzw. Rickfihrungskana-
le (65' 65") vorgesehen sind.
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