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(54) STRANGGIESSKOKILLE

(67) Bei einer StranggieRkokille zum kontinuier-
lichen GieRlen eines Metallstranges mit
Breitseitenwéanden (1) und zwischen den
Breitseitenwénden (1) verschiebbar ange-
ordneten Schmalseitenwénden (2), bei der
Breitseitenwande (1) und Schmalseiten-
wande (2) gemeinsam einen von einer Ko-
killeneingangskante (4) bis zu einer Kokil-
lenausgangskante (5) reichenden Form-
hohlraum (3) fiir die Aufnahme von Metall-
schmelze und die Ausbildung des Metall-
stranges bilden und jede Schmalseiten-
wand (2) in drei von der Kokilleneingangs-
kante (4) bis zur Kokillenausgangskante (5)
reichenden Schmalseitenbereiche (6) ge-
gliedert ist, soll die kontinuierliche Warme-
abfuhr und eine gezielte Kantenrotation der
Strangschale in Ubergangsbereichen er-
Zielt werden. Dies wird erreicht, indem der
Mittenbereich (6a) jeder Schmalseitenwand
(2) an der Kokilleneingangskante (4) eine
konvexe Konturlinie (11) aufweist, die bis
zur Kokillenausgangskante (5) in einem
kontinuierlichen Ubergang auf eine gerade
Konturlinie (12) oder auf eine konvexe
Konturlinie (15) mit kleinerer Kriimmung als
an der Kokilleneingangskante (5) zuriick-
gefiihrt ist.

DVR. 0078018




Zusammenfassung:

Bei einer StranggieRkokille zum kontinuierlichen GieRen eines Metallstranges mit
Breitseitenwanden (1) und zwischen den Breitseitenwanden (1) verschiebbar
angeordneten Schmalseitenwénden (2), bei der Breitseitenwande (1) und
Schmalseitenwénde (2) gemeinsam einen von einer Kokilleneingangskante (4) bis zu
einer Kokillenausgangskante (5) reichenden Formhohlraum (3) firr die Aufnahme von
Metallschmelze und die Ausbildung des Metallstranges bilden und jede
Schmalseitenwand (2) in drei von der Kokilleneingangskante (4) bis zur
Kokillenausgangskante (5) reichenden Schmalseitenbereiche (6) gegliedert ist, soll
die kontinuierliche Warmeabfuhr und eine gezielte Kantenrotation der Strangschale
in Ubergangsbereichen erzielt werden. Dies wird erreicht, indem der Mittenbereich
(6a) jeder Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) eine konvexe
Konturlinie (11) aufweist, die bis zur Kokillenausgangskante (5) in einem
kontinuierlichen Ubergang auf eine gerade Konturlinie (12) oder auf eine konvexe
Konturlinie (15) mit kleinerer Krimmung als an der Kokilleneingangskante (5)
zurtickgefihrt ist.

(Figur 2)
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Stranggiekokille

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft eine Stranggiefkokille zum kontinuierlichen GieRen eines
Metallstranges gemé&R dem Oberbegriff des geltenden Anspruchs 1.

Insbesondere betrifft die Erfindung eine StranggieRkokille zum kontinuierlichen
Gielen eines Stahlstranges mit Brammen-, Diinnbrammen- oder Bandquerschnitt.
Hierbei kdnnen die Breitseitenwénde der Kokille an der den Formhohiraum bildenden
Seite von einer ebenen Platte gebildet sein, aber auch eine trichterférmige
Erweiterung tiber zumindest einen Teilbereich ihrer Langserstreckung aufweisen und
im Zusammenwirken mit den Schmalseitenwznden eine Trichterkokille zum
DinnbrammengieRen ausbilden.

Stand der Technik

StranggieRkokillen der erfindungsgeméRen Art sind bereits aus mehreren
Veréffentlichungen bekannt, beispielsweise aus der KR 2004-0058588 A, der DE
1508802 A1 oder der WO 99/12675 A1.

Diese beschriebenen Stranggief3kokillen weisen Breitseitenwénde und zwischen den
Breitseitenw&nden verschiebbar angeordnete Schmalseitenwinde auf, wobei
Breitseitenwénde und Schmalseitenwinde gemeinsam einen von einer
Kokilleneingangskante bis zu einer Kokillenausgangskante reichenden
Formhohiraum fir die Aufnahme von Metallschmelze und die Ausbildung des
Metallstranges bilden. Derartige StranggieRkokillen erméglichen individuelle
Breitendnderungen des Querschnittsformats des zu gieBenden Metalistranges,
gegebenenfalls bei entsprechender konstruktiver Ausgestaltung auch einen
Dickenwechsel des zu gieBenden Metallstranges, wihrend des kontinuierlichen
GieRbetriebes. Jede Schmalseitenwand ist in drei von der Kokilleneingangskante bis




zur Kokillenausgangskante reichende Schmalseitenbereiche gegliedert, die einen
Mittenbereich und beiderseits daran anschlieRende Randbereiche umfassen. Die
Randbereiche der Schmalseitenwand weisen ausgehend von der jeweiligen
Kontaktlinie mit dem angrenzenden Mittenbereich zum Formhohiraum hin gekippte
Seitenbereichfldchen auf. Damit wird innerhalb der Kokille ein Formhohlraum mit
gebrochenen Kanten oder Phasen erzielt und solcherart die bekannte Problematik
bei der Strangerstarrung im Kanten- bzw. Eckenbereich einer StranggieRkokille,
namlich das Abheben des Stranges in diesem Bereich und die damit verbundene
unregelmaRig Kiihlung, sowie die daraus resultierende Ausbildung von Kanten- und
Langsrissen, verringert aber nicht vollstandig beseitigt.

Dariber hinaus sind Schmalseitenwznde, die von einer durchgehend ebenen Wand
gebildet sind, géngiger Stand der Technik. Eine derartige Ausfuhrungsform ist
ebenfalls in der KR 2004-0058588 A dargestellt.

Darstellung der Erfindung

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine StranggieRkokille mit
Breitseitenwénden und Schmalseitenwénden vorzuschlagen, die die beschriebenen
Nachteile des bekannten Standes der Technik weiter verringert und bei der eine
ausreichende und gleichmaBig gute Warmeabfuhr in den Randbereichen einer
Schmalseitenwand durch Ausbildung einer Kantenrotation des sich ausbildenden
Metallstranges, bzw. dessen Strangschale, in einer Ubergangszone vom
Mittenbereich zu den angrenzenden Randbereichen der Schmalseitenwand
gewidhrleistet ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemé&B durch die kennzeichnenden Merkmale des
Anspruchs 1 geldst. Dies erfolgt dadurch, dass der Mittenbereich jeder
Schmalseitenwand an der Kokilleneingangskante eine konvexe Konturlinie aufweist,

die bis zur Kokillenausgangskante in einem kontinuierlichen Ubergang auf eine
gerade Konturiinie oder auf eine konvexe Konturlinie mit kleinerer Krimmung als an
der Kokilleneingangskante zuriickgefiihrt ist.

Durch die spezielle Ausgestaltung der Konturlinien im Mittenbereich der
Schmalseitenwand von der Kokilleneingangskante bis zur Kokillenausgangskante mit
einer kontinuierlichen Reduzierung der konvexen Einbauchung wird die Strangschale
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verstarkt in die Abschragung der gekippten Seitenbereichsflachen gedriickt und dort
die lokal reduzierte Warmeabfuhr erhéht, somit Spaltbildungen zwischen
Strangschale und Kokillenwand vermieden und die Betriebssicherheit erhéht. Dieser
Betrachtung liegen aufeinander folgende Normalebenen auf die Kokillenidangsachse
von der Kokilleneingangskante bis zur Kokillenausgangskante zugrunde.

Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung ist die Lénge der konvexen
Konturlinie im Mittenbereich der Schmalseitenwand an der Kokilleneingangskante
groRer ist als die Lange der Konturlinie im Mittenbereich der Schmalseitenwand an
der Kokillenausgangskante. Durch die sich dadurch ergebende kontinuierliche
Abnahme der Konturlinienlange auf der Wegstrecke von der Kokilleneingangskante
bis zur Kokillenausgangskante kann der Schrumpfung der Strangschale auf ihren
Weg durch und aus der Kokille besser gefolgt werden und gleichzeitig das
Andriicken der Strangschale in die gekippte Seitenbereichsflache in einem
vorbestimmten und gewiinschten Anpressdruckkraftbereich gehalten werden.

Eine zweckmaRige Ausgestaltung des Mittenbereiches ergibt sich, wenn die konvexe
Konturlinie des Mittenbereiches der Schmalseitenwand an der Kokilleneingangskante
von einem Kreisbogen oder von einer zu einer die Kokillenmittenebene
schneidenden und zu dieser symmetrisch verlaufenden Kurve mit stetig
zunehmender oder abnehmender Kriimmung gebildet ist, wobei die Krimmung der
konvexen Konturlinie in aufeinander folgenden Normalebenen auf die
Kokillenl&ngsachse von der Kokilleneingangskante bis zur Kokillenausgangskante
stetig abnimmt.

Die bevorzugte Ausfiihrungsform ergibt sich, wenn die konvexe Konturlinie des

Mittenbereichs der Schmalseitenwand an der Kokilleneingangskante von einem
Kreisbogen gebildet ist, dessen Kruimmung in aufeinander folgenden Normalebenen
auf die Kokillenlédngsachse stetig abnimmt und an der Kokillenausgangskante den
Wert Null erreicht, die Konturlinie somit eine Gerade bildet. Es ergeben sich dadurch
sowohl fertigungstechnische Vorteile als auch eine VergleichméRigung der Pressung
der Strangschale in die Randbereiche der Schmalseitenwznde.

Die Konturlinien im Mittenbereich der Schmalseitenwand kénnen gleichermaflen
aber auch von anderen mathematischen Funktionen abgeleitet sein, wie
beispielsweise Ellipsen, Parabeln, trigonometrischen Funktionen oder anderen



Funktionen mit zu einer Bezugsachse, konkreter zur die Kokillenmittenebene
schneidenden und symmetrischen Verlaufen.

Nach einer zweckméRigen Ausfithrungsform der Erfindung sind die Kontaktlinien der
Seitenbereiche mit dem Mittenbereich parallel zu den Breitseitenwanden innerhalb
eines Verschiebebereiches der Schmalseitenwiande entlang der Breitseitenwénde
ausgerichtet. In der géngigen Praxis bilden sowohl die beiden Schmalseitenwznde
als auch die beiden Breitseitenwande einen GieRkonus aus, sodass die Kontaktlinien
windschief zur Kokillenlédngsachse orientiert sind.

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist die Konturlinie der
Schmalseitenbereiche der Schmalseitenwand an der Kokilleneingangskante von
einer Geraden oder einem Kreisbogen oder einem zu einer zur Kokillenmittenebene
symmetrisch verlaufenden Kurve mit stetig zunehmender oder abnehmender
Krimmung gebildet. Die Konturlinie der Schmalseitenbereiche der
Schmalseitenwand an der Kokillenausgangskante ist von einer Geraden gebildet.

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die Konturlinie sowohl an der
Kokilleneingangskante als auch an der Kokillenausgangskante von einer Geraden
gebildet. Auch im Ubergangsbereich von der Kokilleneingangskante bis zur
Kokillenausgangskante bleibt die Konturlinie in allen Normalebenen stets eine
Gerade.

Die Verkippung der Randbereiche einer Schmalseitenwand fiihrt zu einer wirksamen
Kantenrotation der Strangschalen in den beiden Ubergangszonen vom Mittenbereich
zu den angrenzenden Randbereichen, wenn die von Gerade gebildeten Konturlinien
in den Randbereichen der Schmalseitenwand in jeder zur Kokillenlangsachse

liegenden Normalebene einen Offnungswinkel gréRer 90° bilden. Je mehr sich der
Offnungswinkel gegen 180° bewegt desto geringer wird die durch die spezielle
Konturierung des Mittenbereiches erzielte Pressung der Strangschale gegen die
Randbereiche. Ein fur die Lésung der Aufgabe wirksamer Offnungswinkel liegt daher
zwischen 90° und 150°. Optimale Bedingungen ergeben sich bei einem
Offnungswinkel in einem Bereich zwischen 110° und 140°.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, dass die gekippte
Seitenbereichsflache des Randbereiches der Schmalseitenwand ausgehend von der



Kontaktlinie zwischen Mittenbereich und Randbereich in Richtung zum
Formhohlraum hin verdrillt ausgebildet ist. Damit kann eine Kantenrotation der sich in
der Kokille bildenden Strangschale auch in der Ubergangszone vom Randbereich
der Schmalseitenwand zur Breitseitenwand induziert werden.

Die im Wesentlichen von den Kiihlbedingungen und den Gefligeumwandlungen
abhangige Schrumpfung wird beriicksichtigt, indem die horizontalen Abstande der
Konturlinien einander gegentiberliegenden Schmalseitenwinden in einer
Normalebene zur den Formhohiraum der StranggieRkokille durchsetzenden
Kokillenlangsachse von der Kokilleneinganskante bis zur Kokillenausgangskante
stetig abnehmen. Auch auf diese Weise kann eine VergleichméRigung der Pressung
der Strangschale in den Randbereiche der Schmalseitenwinde erzielt werden.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung nicht einschrankender Ausfiihrungsbeispiele, wobei auf
die folgenden Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1 eine StranggieRkokille mit Breitseitenwénden und Schmalseitenwinden
geméaR dem Stand der Technik in drei Ansichten,

Fig. 2 eine erste Ausfiihrungsform einer StranggieRkokille mit erfindungsgeméaRen
Schmalseitenwinden,

Fig. 3 weitere Ausfithrungsformen einer StranggiefRkokille mit erfindungsgeméaRen
Schmalseitenwinden.

Ausfiihrung der Erfindung

In Figur 1 ist eine StranggieRkokille zum kontinuierlichen GieRen eines Stahistranges
in einer StranggieRanlage, die aber im Wesentlichen auch zum GieRen eines
sonstigen Metallstranges geeignet ist, in ihrem grundsatzlichen Aufbau und in zwei
Ausfiihrungsformen, die dem Stand der Technik zuzurechnen sind, und in drei
Rissen schematisch dargestellt. Der Grundriss zeigt die Querschnittsform, hier einen




Brammenquerschnitt, der Aufriss folgt der Schnittlinie A-A des Grundrisses und der
Kreuzriss folgt der Schnittlinie B-B des Grundrisses.

Die StranggieRkokille umfasst zwei Breitseitenwande 1 und zwei zwischen den
beiden Breitseitenwanden 1 mit nicht naher dargesteliten Verstelleinrichtungen in
einem Verstellbereich verschiebbar angeordneten Schmalseitenwinden 2. Wihrend
des GieRbetriebes sind die Schmalseitenwénde zwischen den Breitseitenwanden in
einer geklemmten Position fixiert. Die beiden Breitseitenwande 1 und die beiden
Schmalseitenwénde 2 bilden zusammen einen Formhohlraum 3 fir die Aufnahme
vom Metallschmelze und fiir die Ausbildung eines Metallstranges. Dieser
Formhohiraum erstreckt sich von der Kokilleneingangskante 4 bis zur
Kokillenausgangskante 5. Auf die tiblicherweise schrage Ausrichtung der
Schmalseitenwand, um den breitenabhéngigen GieRkonus zu realisieren, wurde in
dieser Darstellung verzichtet. Die Innenkontur der Schmalseitenwand 2 ist
symmetrisch zu einer Kokillenmittenebene E ausgestaltet, die parallel zur
Breitseitenwand 1 verlduft und die Kokillenlangsachse 8 umfasst. Im Aufriss der
Figur 1 ist mit strichlierten Linien das Badspiegelniveau der kontinuierlich
zuflieBenden Metallschmelze und die sich darunter alimahlich ausbildende und
dicker werdende Strangschale dargestellit.

Jede Schmalseitenwand 2 ist in drei von der Kokilleneingangskante 4 bis zur
Kokillenausgangskante 5 reichende Schmalseitenbereiche 6, namlich einem
Mittenbereich 6a und seitlich daran beidseitig anschlieBende Randbereiche 6b
gegliedert. Kontaktlinien 7, die zumeist Kanten in der Schmalseitenwand 3 bilden,
trennen den zentralen Mittenbereich 6a von den beiden Seitenbereichen 6b.
Ausrundungen kénnen die Kantenwirkung an den Kontaktlinien 7 minimieren.

Im Grundriss der Figur 1 sind zwei Ausfiihrungsformen bekannter
Schmalseitenwénde dargestellt, die dieses Bauprinzip bereits verwirklichen, jedoch
die eingangs bei der Wiirdigung des Standes der Technik beschriebenen Nachteile

aufweisen. In der oberen Bildhélfte des Grundrisses der Figur 1 weist die
Schmalseitenwand 3 einen Mittenbereich 6a auf, der in der Bildebene, bzw. in einer
beliebig gewahlten Normalebene N auf die Kokillenldngsachse 8 von einer Geraden
9 gebildet ist, somit der Mittenbereich 6a eine ebene Fliche bildet. An den
Mittenbereich 6a schlieit ein Seitenbereich 6b an, dessen Seitenbereichsflachen
geometrisch betrachtet, zum Mittenbereich gekippt erscheinen. Der Formhohiraum 3
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weist dementsprechend gebrochene Kanten auf. Nach einer weiteren
Ausfuhrungsform des Standes der Technik, die in der unteren Bildhélfte des
Grundrisses der Figur 1 veranschaulicht ist, ist der Mittenbereich 6a konkav erweitert
und bildet so eine Einbuchtung 10 in den Formhohiraum 3 hinein aus. Daran schlief3t
ein Seitenbereich 6b in gleicher Weise an, wie bei der zuvor beschriebenen ersten

Ausfahrungsform. Beide Ausfihrungsformen fithren zu keiner optimalen Lésung des
Waérmetransfers im Ubergangsbereich von Schmalseitenwand zur Breitseitenwand,
wie eingangs bereits bei der Wirrdigung des Standes der Technik ausgefihrt.

Figur 2 zeigt in einem Grundriss eine erste Ausfilhrungsform einer Stranggiefkokille
mit der erfindungsgemaRen Schmalseitenwand 2 in ihrer Position zwischen den
beiden Breitseitenwénden 1 unter Beriicksichtigung eines GieRkonus.
Dementsprechend zeigt diese Darstellung sowohl die Kokilleneintrittskante 4 und
damit deren Konturverlauf an der Schmalseitenwand 2 im Raum zwischen den
beiden Breitseitenwznden 1 als auch die Kokillenaustrittskante 5 und damit deren
Konturverlauf an der Schmalseitenwand 2 im Raum zwischen den beiden
Breitseitenwanden 1.

Die Schmalseitenwand 2 ist in drei von der Kokilleneingangskante 4 bis zur
Kokillenausgangskante 5 reichende Schmalseitenbereiche 6 gegliedert. Der
Mittenbereich 6a der Schmalseitenwand 2 weist an der Kokilleneingangskante 4 eine
konvexe Konturlinie 11 auf, die zur Kokillenausgangskante 5 hin in einem
kontinuierlichen Ubergang auf eine gerade Konturlinie 12 zuriickgefihrt ist, die dann
formgebend fiir den die StranggieRkokille kontinuierlich veriassenden Metalistrang
ist. Die beiden an den Mittenbereich 6a beiderseits anschlieRenden Randbereiche 6b
stellen ausgehend von den Kontaktlinien 7, die die Kokilleneintrittskante 4 mit der
Kokillenaustrittskante 5 verbinden und den Mittenbereich begrenzen, gekippte
Seitenbereichsfléachen 13 aus. Die Kontaktlinien 7 liegen in einer Parallelebene zur

Breitseitenwand 1. An der Kokilleneingangskante 4, an der Kokillenausgangskante 5
und im Bereich zwischen diesen beiden Kanten ergeben sich in jeder Normalebene
auf die Kokillenlangsachse 8 Geraden 14 aus. Diese Geraden 14 der beiden
Randbereiche 6b ergeben in allen Normalebenen auf die Kokillenléngsachse stets
einen Offnungswinkel a gréRer als 90°. Dieser Offnungswinkel solite jedoch 150°
nicht Uberschreiten, da mit gréBerem Offnungswinkel der der Erfindung zugrunde
liegende Effekt einer optimalen Warmeabfuhr und einer Kantenrotation der
Strangschale immer weniger wirksam wird.




Figur 2 zeigt auch, dass die Lange der konvexen Konturlinie 11 im Mittenbereich 6a
der Schmalseitenwand 2 an der Kokilleneingangskante 4 gréRer ist als die gerade

Konturlinie 12 an der Kokillenausgangskante 5, wodurch sich aus der ausgewdhiten
Gesamtkonturierung des Mittenbereichs und des gewdhlten Offnungswinkels a der
gekippten Seitenbereichsflachen 13 ein optimaler Wert fur eine gleichméBige
Pressung der 6rtlichen Strangschale in die Seitenbereichsflichen ergibt.

Die horizontalen Absténde der Konturlinien 11, 12 einander gegeniberliegender
Schmalseitenwénde 2 in einer Normalebene N zur den Formhohlraum 3 der Kokille
durchsetzenden Kokillenléngsachse 8 nehmen von der Kokilleneingangskante 4 bis
zur Kokillenausgangskante 5 kontinuierlich ab.

Nach einer weiteren Ausfilhrungsform der erfindungsgeméRen Schmalseitenwand 2
einer StranggieRkokille, die in Figur 3 dargestellt ist, weist der Mittenbereich 6a an
der Kokilleneingangskante 4 eine konvexe Konturlinie 11 auf, die bis zur
Kokillenausgangskante 5 in einem kontinuierlichen Ubergang auf eine ebenfalis
konvexe Konturlinie 15 mit kleinerer Kriimmung als an der Kokilleneintrittskante 4
zurGckgenommen ist. Nach einer sehr zweckmagigen Ausfihrungsform, die sich
ebenfalls aus Figur 3 ergibt, kénnen die konvexen Konturlinien 11, 15 von
Kreisbégen gebildet sein, wobei der Radius R2 des Kreisbogens 16 an der
Kokillenausgangskante 5 gréRer ist als der Radius R1 des Kreisbogens 16 an der
Kokilleneingangskante 4.

Figur 3 zeigt in einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung, die die Rotation der
Strangschale im Ubergangsbereich zwischen Mittenbereich und Randbereich, aber
auch zwischen Randbereich und der anliegenden Breitseitenwand verbessert, dass

die gekippten Seitenbereichsflédchen 13 der Randbereiche 6b der Schmalseitenwand
2 ausgehend von den Kontaktlinien 7 in Richtung zum Formhohlraum 3 hin verdrillt
ausgebildet sind. Dies ist durch die unterschiedliche Winkellage der Geraden 14 an
der Kokilleneingangskante 4 und der Kokillenausgangskante 5 veranschaulicht.
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Bezugszeichenliste:

1 Breitseitenwand

2 Schmalseitenwand

3 Formhohlraum

4 Kokilleneingangskante

5 Kokillenausgangskante

6 Schmalseitenbereiche

6a Mittenbereich

6b Randbereich

7 Kontaktlinie
Kokillenlangsachse

9 Gerade
10 Einbuchtung
11 konvexe Konturlinie

12 gerade Konturlinie

13 gekippte Seitenbereichsflache
14 Gerade

15 konvexe Konturlinie

16 Kreisbogen

E Kokillenmittenebene
N Normalebene auf Kokillenldngsachse 8
R1,R2 Radius des Kreisbogens 16




Patentanspriiche:

1. Stranggiefkokille zum kontinuierlichen GieRen eines Metallstranges mit
Breitseitenwénden (1) und zwischen den Breitseitenwénden (1) verschiebbar
angeordneten Schmalseitenwénden (2), wobei Breitseitenwéande (1) und
Schmalseitenwénde (2) gemeinsam einen von einer Kokilleneingangskante
(4) bis zu einer Kokillenausgangskante (5) reichenden Formhohlraum (3) fur
die Aufnahme von Metallschmelze und die Ausbildung des Metallstranges
bilden, wobei jede Schmalseitenwand (2) in drei von der
Kokilleneingangskante (4) bis zur Kokillenausgangskante (5) reichenden
Schmalseitenbereiche (6) gegliedert ist, die einen Mittenbereich (6a) und
beiderseits daran anschlieBende Randbereiche (6b) umfassen, und die
Randbereiche (6b) ausgehend von der jeweiligen Kontaktlinie (7) mit dem
Mittenbereich (6a) zum Formhohlraum (39 hin gekippte Seitenbereichflichen
(13) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittenbereich (6a) jeder
Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) eine konvexe
Konturlinie (11) aufweist, die bis zur Kokillenausgangskante (5) in einem
kontinuierlichen Ubergang auf eine gerade Konturlinie (12) oder auf eine
konvexe Konturlinie (15) mit kleinerer Krimmung als an der
Kokilleneingangskante (5) zuriickgefihrt ist.

2. StranggieBkokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lénge der konvexe Konturlinie (11) im Mittenbereich (6a) der
Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) groRer ist als die
Lénge der Konturlinie (12, 15) im Mittenbereich (6a) der Schmalseitenwand
(2) an der Kokillenausgangskante (5).

3. StranggieBkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die konvexe Konturlinie (11) des Mittenbereiches (6a)
der Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) von einem
Kreisbogen (16) oder von einer zu einer die Kokillenmittenebene (E)
schneidenden und zu dieser symmetrisch verlaufenden Kurve mit stetig




zunehmender oder abnehmender Krimmung gebildet ist, wobei die
Krimmung der konvexen Konturlinie in aufeinander folgenden Normalebenen
(N) auf die Kokillenléngsachse (8) von der Kokilleneingangskante (4) bis zur
Kokillenausgangskante (5) stetig abnimmt.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kontaktlinien (7) der Seitenbereiche (6b) mit dem
Mittenbereich (6a) parallel zu den Breitseitenwznden (1) innerhalb eines
Verschiebebereiches der Schmalseitenwénde (2) entlang der
Breitseitenwénde (1) ausgerichtet sind.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Konturlinie (11) der Schmalseitenbereiche (6b)
der Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) von einer
Geraden (14) oder einem Kreisbogen oder einem zu einer zur
Kokillenmittenebene (E) symmetrisch verlaufenden Kurve mit stetig
zunehmender oder abnehmender Krimmung gebildet ist.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Konturlinie (11) der Schmalseitenbereiche (6b)
der Schmalseitenwand (2) an der Kokillenausgangskante (5) von einer
Geraden (14) gebildet ist.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die von Geraden (14) gebildeten Konturlinien (11)in
den Randbereichen (6b) der Schmalseitenwand (2) in jeder zur
Kokillenlangsachse liegenden Normalebene (N) einen Offnungswinkel (a)
gréBer 90° bilden, vorzugsweise dieser Offnungswinkel in einem Bereich
zwischen 110° und 140° liegt.

. StranggieRanlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die gekippte Seitenbereichsflache (13) des
Randbereiches (6b) der Schmalseitenwand (2) ausgehend von der
Kontaktlinie (7) zwischen Mittenbereich (6a) und Randbereich (6b) in
Richtung zum Formhohlraum (3) hin verdrillt ausgebildet ist.




9. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die horizontalen Absténde der Konturlinien (11)
einander gegeniberliegenden Schmalseitenwénden (2) in einer Normalebene
(N) zur den Formhohlraum (3) der StranggieRkokille durchsetzenden
Kokillenldngsachse (8) von der Kokilleneinganskante (4) bis zur
Kokillenausgangskante (5) stetig abnehmen.




Seite 1 von 2 "ee’

LVVV%////h e
—
2 \.l]lll/: M i
N \MV.
/ﬁ « > \._ )
| -
< NS AN _\v PN // NNNSRNN
tu.w_u

Scn vx’(&' B8-B

S A-A

( Foud der Todunile )



[ ] ~e L XX )
. * oo o o o
Seite 2 von 2 °* *v e ¢




Patentanspriiche:

1. Stranggiefikokille zum kontinuierlichen GieRen eines Metallstranges mit
Breitseitenwénden (1) und zwischen den Breitseitenwanden (1) verschiebbar
angeordneten Schmalseitenwénden (2), wobei Breitseitenwénde (1) und
Schmalseitenwénde (2) gemeinsam einen von einer Kokilleneingangskante
(4) bis zu einer Kokillenausgangskante (5) reichenden Formhohlraum (3) fur
die Aufnahme von Metallschmelze und die Ausbildung des Metallstranges
bilden, wobei jede Schmalseitenwand (2) in drei von der
Kokilleneingangskante (4) bis zur Kokillenausgangskante (5) reichenden
Schmalseitenbereiche (6) gegliedert ist, die einen Mittenbereich (6a) und
beiderseits daran anschlieBende Randbereiche (6b) umfassen, und die
Randbereiche (6b) ausgehend von der jeweiligen Kontaktlinie (7) mit dem
Mittenbereich (6a) zum Formhohlraum (39) hin gekippte Seitenbereichflachen
(13) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass der Mittenbereich (6a) jeder
Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) eine konvexe
Konturlinie (11) aufweist, die bis zur Kokillenausgangskante (5) in einem
kontinuierlichen Ubergang auf eine gerade Konturlinie (12) oder auf eine
konvexe Konturlinie (15) mit kleinerer Krlimmung als an der
Kokilleneingangskante (5) zuriickgefiihrt ist.

2. StranggieRkokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lange der konvexe Konturlinie (11) im Mittenbereich (6a) der
Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) gréRer ist als die
Laénge der Konturlinie (12, 15) im Mittenbereich (6a) der Schmalseitenwand
(2) an der Kokillenausgangskante (5).

3. Stranggiefkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die konvexe Konturlinie (11) des Mittenbereiches (6a)
der Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) von einem
Kreisbogen (16) oder von einer zu einer die Kokillenmittenebene (E)
schneidenden und zu dieser symmetrisch verlaufenden Kurve mit stetig
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zunehmender oder abnehmender Kriimmung gebildet ist, wobei die
Krimmung der konvexen Konturlinie in aufeinander folgenden Normalebenen
(N) auf die Kokillenldngsachse (8) von der Kokilleneingangskante (4) bis zur
Kokillenausgangskante (5) stetig abnimmt.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Kontaktlinien (7) der Seitenbereiche (6b) mit dem
Mittenbereich (6a) parallel zu den Breitseitenw#nden (1) innerhalb eines
Verschiebebereiches der Schmalseitenwénde (2) entlang der
Breitseitenwénde (1) ausgerichtet sind.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Konturlinie (11) der Schmalseitenbereiche (6b)
der Schmalseitenwand (2) an der Kokilleneingangskante (4) von einer
Geraden (14) oder einem Kreisbogen oder einem zu einer zur
Kokillenmittenebene (E) symmetrisch verlaufenden Kurve mit stetig
zunehmender oder abnehmender Kriimmung gebildet ist.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Konturlinie (11) der Schmalseitenbereiche (6b)
der Schmalseitenwand (2) an der Kokillenausgangskante (5) von einer
Geraden (14) gebildet ist.

. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die von Geraden (14) gebildeten Konturlinien (11) in
den Randbereichen (6b) der Schmalseitenwand (2) in jeder zur
Kokillenldngsachse liegenden Normalebene (N) einen Offnungswinkel (a)
groRer 90° bilden, vorzugsweise dieser Offnungswinkel in einem Bereich
zwischen 110° und 140° liegt.

. StranggieRanlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die gekippte Seitenbereichsfléche (13) des
Randbereiches (6b) der Schmalseitenwand (2) ausgehend von der
Kontaktlinie (7) zwischen Mittenbereich (6a) und Randbereich (6b) in
Richtung zum Formhohiraum (3) hin verdrillt ausgebildet ist.
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9. StranggieRkokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die horizontalen Absténde der Konturlinien (11)
einander gegenliberliegenden Schmalseitenwénden (2) in einer Normalebene
(N) zur den Formhohlraum (3) der StranggieRkokille durchsetzenden
Kokillenléngsachse (8) von der Kokilleneinganskante (4) bis zur
Kokillenausgangskante (5) stetig abnehmen.
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