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(54) Verfahren zur Herstellung von Durchlaufkokillen

(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Durchiaufkokillen fiir StrangguBmaschinen. Wihrend es
das Ziel der Erfindung ist, ein Verfahren zur Herstellung von Durchlaufkokillen zur Verfiigung zu stellen, welches eine
hohe MaRgenauigkeit und eine gute Qualitat des GuRstranges erméglicht, besteht die Aufgabe darin, ein Verfahren
zur Herstellung von Durchlaufkokillen fiir StrangguRmaschinen, bei dem ein Rohrstiick oder eine Kokille aus Kupfer .
oder einer Kupferlegierung auf einen die InnenendmaRe und/oder -form der herzustellenden oder zu vergiitenden
Kokille aufweisenden Dorn aufgeformt und durch Krafteinwirkung von auRen auf den Dorn aufgepreft und dieser
anschlieBend wieder aus dem Rohrstiick oder der Kokille entfernt wird, zu schaffen, wobei beliebige
Querschnittsformen des Formhohiraumes, insesondere aber solche, die von einer Rechteckform, einer kreisrunden
oder quadratischen Form abweichen, bei geringer Materialumformung erzielt werden sollen. Erfindungsgema8 wird
die Aufgabe dadurch geldst, daB® zumindest der Dorn eine von rechteckférmigen oder runden Querschnitten
abweichende profilierte Querschnittsform aufweist.
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Durchlaufkokillen fiir StrangguRmaschinen, bei dem ein Rohrstlick oder eine Kokille aus
Kupfer oder einer Kupferlegierung auf einen die Innenendmafe und/oder -form der herzustellenden oder zu vergiitenden
Kokille aufweisenden Dorn aufgeformt und durch Krafteinwirkung von aufRen auf den Dorn aufgepref3t und dieser
anschlieend wieder aus dem Rohrstiick oder der Kokille entfernt wird, gekennzeichnet dadurch, dall zumindest der Dorn .,
eine von rechteckférmigen oder runden Querschnitten abweichende profilierte Querschnittsform aufweist.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die profilierten Querschnittsformen T-, Doppel-T-, U- oder L-férmige
Profile sind.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daf’ die Krafteinwirkung von au3en durch das gemeinsame
Hindurchfiihren von Dorn und Rohrstiick oder Kokille durch eine Matrize erzeugt wird.

4. Verfahren nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Krafteinwirkung von aul3en durch Detonation von
Sprengstoff aufgebracht wird.

5. Verfahren nach den Punkten 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch dal die Krafteinwirkung von auen durch elektnsche
Entladung erfolgt. _ _ .

6. Verfahren nach den Punkten 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daR die Krafteinwirkung von au3en unter dem EinfluR eines
magnetischen Feldes erfolgt.

7. Verfahren nach den Punkten 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daB die Krafteinwirkung von aul'sen durch einen
Schmiedevorgang erfolgt.

8. Verfahren nach den Punkten 1 bis 7, gekennzeichnet dadurch, daf dle Krafteinwirkung von auBen durch einen Walzvorgang
erfolgt.

9. Verfahren nach den Punkten 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, daR die Krafteinwirkung von au3en mittels hydrostatischen
Druckes erfolgt.

10. Verfahren zur Herstellung von im Querschnitt T- oder Doppel-T-, U- oder L-férmigen Kokillen nach den Punkten 1 bis 9,
gekennzeichnet dadurch, daf ais Rohrstiick solche mit annéhernd T- oder Doppel-T-, U- oder L-férmigem
Ausgangsquerschnitt verwendet werden.

11. Verfahren nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, daf3 die annahernd T- oder Doppel-T-, U- oder L-férmige
Querschnittsform durch Strangpressen mit bei der anschlieBenden Kalibrierung mittels Dorn erfolgender
Querschnittsumformung von 15% bis 25%, bezogen auf den Ausgangsquerschnitt, erfoigt.

12. Verfahren nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, daf die annéhernd T- oder Doppel-T-, U- oder L-formige
Querschnittsform durch Strangpressen eines Rund- oder Oval-Rohres mit anschlieBendem Ziehen oder Walzen in die
Vorform erreicht wird. _

13. Verfahren nach den Punkten 10 bis 12, gekennzeichnet dadurch, daf} das Rohr in der Vorform gebogen wird.

14. Verfahren zur Herstellung oder Giiteverbesserung von im Querschnitt T- oder Doppel-T-, U- oder L-férmigen Kokillen nach
den Punkten 1 bis 13, gekennzeichnet dadurch, daB als Rohrstiick oder Kokille eine aus Blechmaterial geschweifte Form
verwendet wird.

" 15. Verfahren zur Herstellung oder Giiteverbesserung von Durchlaufkokillen nach Punkt 1 oder einem der folgenden unter
Verwendung eines ungeteilten Kalibrierdornes, gekennzeichnet dadurch, daB die auf den Dorn aufgeformte Kokille nach
dem Entfernen des Dornes aus dem formgebenden Innenraum anschlieRend von auRen kalibriert wird.

16. Dorn zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1 oder einem der folgenden, gekennzeichnet durch eine T-, Doppel-T-, U-
oder L-férmige Querschnittsform.

17. Dorn nach Punkt 16, gekennzeichnet dadurch, da® der Dorn konisch oder teilkonisch vorgeformt ist.

18. Dorn nach Punkt 16 oder 17, gekennzeichnet dadurch, daR® der Dorn gebogen ist.

19. Dorn nach Punkt 16 oder einem der folgenden, gekennzeichnet dadurch, da der Dorn zwei- oder mehrfach geteilt ist.

20. Dorn nach Punkt 19, gekennzeichnet dadurch, daf die Teilung des Dornes ldngs und/oder quer zur Achsrichtung verlauft.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Durchiaufkokillen fiir StrangguRmaschinen, bei dem ein Rohrstiick oder
eine Kokille aus Kupfer oder einer Kupferlegierung auf einen die Innen- und Endmalie und/oder -form der herzustellenden oder
zu vergitenden Kokille aufweisenden Dorn aufgeformt und durch Krafteinwirkung von auBen auf den Dorn aufgeprefRt und
dieser anschlieRend wieder aus dem Rohrstiick oder der Kokille entfernt wird.

Charakteristik rler bekannten technischen Lésungen

Fir die Herstellung von gebogenen Durchlaufkokillen fiir KreisbogenstrangguBmaschinen hat man bereits geman

DEPS 1809633 in ein gerades Rohrstiick einen den Innenmafien und der Form der herzustellenden Kokille angepaf3ten Dorn
eingedriickt und auf diese Weise das Rohrstiick den Dornabmessungen entsprechend vorgeformt. Bei diesem bekannten
Verfahren werden anschliefend Rohrstiick und Dorn gemeinsam durch eine Matrize hindurchgedrickt, um die Innenflachen des
Rohrstticks dicht auf den Dorn aufzupressen. AnschlieRend werden Dorn und Rohrstiick durch Herausdriicken des Dornes
wieder voneinander getrennt.

Ebenfalls einen Kalibrierdorn verwendet ein anderes bekanntes Verfahren nach DE-AS 2533528, bei dem die formgebende Kraft
von auBen auf mindestens eine Kokillenwand durch Detonation von Sprengstoff aufgebracht wird. Aber nicht nur bei der
Herstellung sogenannter Rohrkaokillen;sendern auch bei-der Glteverbesserung von gebrauchten StranggiefRkokillen hat man ..
bereits das Expolsivverformen gemafl DE-PS 2425573 angewendet. Hierbei werden, wie bei der Herstellung auch, die
Kokillenwénde auf einen innerhalb der StranggieRkokille befindlichen, die Innenkontur der Kokille bestimmenden Form- oder
Kalibrierdorn aufgeformt. Unabhéngig davon, auf welche Weise die flir das Aufformen auf den Form- oder Kalibrierdorn
bendtigte Kraft auf die AuRenwande des Rohrstiicks oder der Kokille aufgebracht wird, gewahrleistet der Form- oder
Kalibrierdorn hohe Megenauigkeiten des formgebenden Kokilleninnenraumes sowie eine hohe Oberflachengiite der
begrenzenden Wandflachen.



Die mit den bekannten Rohrkokillen hergestellten GuBstrange aus Stahl weisen rechteckige, quadratische oder runde
Querschnittsformen auf. Von diesen Grundquerschnitten haben die Weiterverarbeiter auszugehen, wenn beispielsweise
spezielle Querschnittsprofile, etwa in T- oder Doppel-T-Form gewalzt werden sollen. Eine Vielzahl von Walzschritten ist
notwendig, um, ausgehend von den bekannten Gul3querschnitten, zum Endprodukt zu gelangen.

Es sind zwar auch schon Stranggief3kokillen bekannt, deren Formhohiraum gemaf DE-AS 1282861 eine von der Rechteck- bzw.
Kreisform abweichende Querschnittsform aufweist. Hierbei handelt es sich jedoch um eine sogenannte geteilte Kokille mit
unterschiedlichen Wandstarken und damit unterschiedlichen Abkihlverhéitnissen beim GieBvorgang.

Rohrférmige StranggieRkokillen mit einer profilierten Querschnittsform, d. h. einer Querschnittsform, die von der bekannten
rechteckférmigen oder kreisrunden Form abweicht, und gleichférmiger Dicke der den Formhohlraum begrenzenden
Kokillenwénde, sind ebenfalls bereits bekannt (Zak-Fab ,Welded Molds, Mold Bulletin No.410, 21. Nov. 1968). Im Bereich der
Rohrkokillen haben sich diese geschweiBten Ausfiihrungen bisher nicht durchsetzen kdnnen, abgesehen davon, da die Qualitét
nicht immer dle gestellten Anforderungen erfallt,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung von Durchlaufkokillen zur Verfligung zu stellen, welches eine
hohe Mal3genauigkeit und eine gute Qualitat des GuBstranges erméglicht.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Durchlaufkokillen fiir StrangguRmaschinen, bei
dem ein Rohrstlick oder eine Kokille aus Kupfer oder einer Kupferiegierung auf einen die InnenendmaRe und/oder -form der
herzustellenden oder zu vergiitenden Kokille aufweisenden Dorn aufgeformt und durch Krafteinwirkung von auRen-auf den Dorn
aufgepre3t und dieser anschlieBend wieder aus dem Rohrsttick oder der Kokille entfernt wird, zu schaffen, wobei beliebige
Querschnittsformen des Formhohlraumes, insbesondere aber solche, die von einer Rechteckform, einer kreisrunden oder
quadratischen Form abweichen, bei geringer Materialumformung erzielt werden sollen.

Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch geldst, da3 zumindest der Dorn eine von rechteckférmigen oder runden
Querschnitten abweichende profilierte Querschnittsform aufweist. Die dadurch erzielbare hohe Maf3genauigkeit und Qualitét
des Gul3stranges ermdglicht es dem Weiterverarbeiter, bereits von Querschnittsprofilen auszugehen, die die fiir ihn giinstigste

Walzausgangsform aufweisen und fiir die gesteliten Qualitatsanforderungen lediglich nur noch die geringstmégliche
Materialumformung benétigen. So wird man zweckmaBig z. B. fiir ein sogenanntes Eisenbahnprofil bereits von einem in einer
Rohrkokille mit Doppel-T-férmigem Querschnitt des Formhohlraumes gegossenen Stahlstrang ausgehen, um ihn anschlieRend
in die Endform und -qualitat zu walzen. Eine Vielzahl von Walzstichen bei der Umformung bis zum Endprofii kann so eingespart

werden. Aber nicht nur hier bringt die Erfindung wesentliche Vorteile. Bei Durchfiihrung der Erfindung ist es nédmtich méglich,
ausgehend von dem gewiinschten Endprofil, mit bestimmten Abmessungen und Qualititen das flir dieses Endprofll glinstigste

Waizprofil zu wahlen.

Die Erfindung bezieht sich auf , profilierte” Querschnittsformen, das sind solche, die von der Rechteckform, von der
quadratischen Form oder auch von der kreisrunden Form abweichen. Als fiir die Erfindung besonders vorteilhafte

Ausfiihrungsformen ,profilierter” Querschnitte sind z.B. T-, Doppel-T-, U- oder L-formige Querschnittsprofile.

" Auch fir die Erfindung ist der in das Rohrstiick bzw. in die gebrauchte Kokille einschieb- oder driickbare Dorn wesentlich. Dieser
Dorn kann in Durchfiihrung der Erfindung auch konisch geformt sein, ein- oder zweifach, um die ggf. geforderte Konizitit des
Kokillen-Formhohiraumes sicherzustellen. Der Dorn kann auch gebogen sein, um den Einsatz nach der Erfindung hergestellter
Rohrkokillen auch fiir KreisbogenstrangguBmaschinen zu gewéhrleisten.

Die unterschiedliche Profilgebung des Formhohiraumes kann zu Hinterschneidungen in der Formgebung des Kalibrierdornes
flihren. Nach dem Aufformen der Rohr- oder Kokillenwéande auf die Dornoberfliche im Zuge der Kalibrierung des
Forminnenraumes und dem anschlieBenden Herausdriicken des Dornes aus dem Kokilleninnenraum hat es sich deshalb in

Weiterfihrung der Erfindung als zweckmafig erwiesen, das Rohr oder die Kokille abschlieBend noch einmal von auRen zu
kalibrieren. Die beim Herausdrlcken des Kalibrierdornes nach auRen gedriickte Profilierung kann so wieder in die nach dem
Aufformen auf den Dorn angenommene Lage zurlickgefiihrt werden.

Eine andere vorteilhafte Mdglichkeit, das Problem des flr die Formgebung des Kokilleninnenraumes unschadlichen
Herausdriickens des Kalibrierdornes im Falle von Hinterschneidungen zu lésen, ist die, den Dorn zwei- oder mehrfach zu teilen.

‘Dabei kann die Teilung des Dornes langs- und/oder quer zur Achsrichtung der Kokille verlaufen.

MaRgeblich fiir die Erfindung ist die Anwendung eines Kalibrierdornes, auf den das Rohr oder die Kokille durch duRere
Krafteinwirkung aufgeformt wird. Die formende Kraft kann auf unterschiedlichen Wegen erzeugt werden. Wie bei im Querschnitt
rechteckigen Rohrkokillen bereits bekannt, kdnnen zu diesem Zweck der Dorn und das Rohrstiick bzw. die Kokille gemeinsam
durch eine formende Matrize hindurchgeflihrt werden. Aber auch die andere bekannte Méglichkeit, bei der die formgebende
Kraft durch Detonation von Sprengstoff aufgebracht wird, kann fiir die Zwecke der Erfindung eine vorteithafte Anwendung
finden.

Neben diesen fiir andere Zwecke bereits bekannten Verfahrer. ist es auch mitunter vorteilhaft, die formgebende Kraft zum
Kalibrieren des Rohres oder der Kokille durch einen Schmiedevorgang, durch Aufwalzen oder auch mittels hydrostatischen
Druckes herbeizufihren.

Eine fir die Kokillenherstellung'und/oder Giiteverbesserung bisher véilig unbekannte Art der Erzeugung formender Krafte ist die
sogenannte elektrohydraulische Umformung. Hierbei wird die Energie mittels einer elektrischen Funkenstrecke in das
Wirkmedium, z.B. Wasser, eingebracht und auf das umzuformende Werkstlick (ibertragen. Die benétigte etektrische Energie
wird mit einer Stof3stromanlage zur Verfiigung gestellit.

Ein Verfahren zum Umformen.von Werkstlicken mittels Wirkenergie ist das sogenannte elektromagnetische Umformen. Bei
diesem Verfahren wird die in Kondensatoren gespeicherte elektrische Energie iiber eine Spule entladen, die z.B. um-die
umzuformende Kokille herum angeordnet ist. Dieser Strom ruft ein Magnetfeld hervor, welches in der Kokillenwandung
wiederum einen Gegenstrom induziert. Das Magnetfeld {ibt dabei auf die Rohrwandung eine Kraft aus, die ein Anlegen an der
Dornoberfléche bewirkt. Mit Hilfe sogenannter Feldformen lassen sich gewtinschte Druckverteilungen auf die Rohrwandung
einstellen.

Auch die beiden letztgenannten Verfahren sind in Weiterfiihrung der Erfindung geeignet, im Zusammenspiel mit einem
Kalibrierdorn Kokillen beliebiger Querschnittsformen, rechteckige oder runde, aber auch die erwéhnten profilierten, hoher



Bei Durchfiihrung der Erfindung kann man von beliebigen Ausgangsquerschnittsformen ausgehen, die nach Einbringen des
Kalibrierdornes und durch Krafteinwirkung von auen entsprechend den Dornabmessungen ge- und verformt werden. Fir die
Herstellung profilierter Querschnittsformen hat es sich jedoch als zweckmaRig erwiesen, als Rohrstiicke solche mit anndhernd
T-, Doppel-T-, U- oder L-formigem Ausgangsquerschnitt zu verwenden, wenn entsprechende Profile des formgebenden
Kokilleninnenraumes verlangt werden. So kdnnen z.B. solche Ausgangsquerschnitte durch Strangpressen hergestelit werden,
wobei die anschlieRende Querschnittsformung Gber den eingeschobenen Dorn dann nur noch 15 bis 25% der
Querschnittsumformung, bezogen auf den Ausgangsquerschnitt, ausmacht. Diese verhéltnisméaBig geringe Umformung dient
dann im wesentlichen der Qualitatsverbesserung, beispielsweise der Erhéhung der Brinell-Harte.

Eine Vorform mit bereits , profiliertem” Querschnitt kann abweichend hiervon auch durch Strangpressen eines Rund- oder
Oval-Rohres mit anschlieBendem Ziehen oder Walzen hergestelit werden.

Wie bereits bei der Charakteristik der bekannten technischen Lésungen erwahnt, sind aus geschweiRRten Blechen bestehende
Rohrkokillen bekannt. Hier bietet sich eine weitere vorteilhafte Anwendung der Erfindung an. Fiir die Herstellung einer T-,
Doppel-T-, U- oder L-férmigen Kokille beispielsweise konnen entsprechend ausgebildete Vorformen verwendet werden, die
dann durch duRere Krafteinwirkung auf einen Kalibrierdorn aufgeformt werden. Mit dem Verfahren nach der Erfindung kdnnen
aber auch die bekannten geschweif3ten Rohrkokillen nach ihrer Herstellung kalibriert und damit eine wesentliche
Guteverbesserung und Qualitatssteigerung erreicht werden.

Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll an Hand der in den Fig. 1 bis 5 als Ausfiihrungsbeispiel dargesteliten Herstellung von Doppel-T-Profilen naher
erldutert werden. In der zugehdrigen Zeichnung zeigen:

Fig.1: ein aus einem Rundrohr durch Rohrziehen hergestelites, blank gezogenes gerades Kupferrohr;

Fig.2: eine Vorform;

Fig.3: ein Dorn mit Doppel-T-Querschnitt; :

Fig.4: das Eindricken des Dornes nach Fig.3in die Vorform nach Fig. 2;

Fig.5: eine aus der Vorform hergestellte Kokille in vergroBerter Darstellung.

Die Fig. 1 zeigt ein z. B. aus einem stranggeprefiten Rundrohr durch Rohrziehen hergestelltes blank gezogenes gerades
Kupferrohr 1 mit einer Brinellharte von beispielsweise HB 50 bis 60. Dieses Rohr 1 ist unter Beriicksichtigung einer
Bearbeitungszugabe auf die gewlnschte Kokillenldnge zugeschnitten.

In einem weiteren Arbeitsschritt wird dieses Ausgangs-Kokillenrohr z. B. durch Ziehen mittels einer profilierten Matrize und
einem entsprechenden Dorn oder durch Walzen mit entsprechend profilierten Walzen in die in der Fig.2 dargestellten Form
gebracht. Diese Vorform 2 mit an den gewiinschten Formquerschnitt der Kokille angepalitem Querschnitt mufd nun auf die
gewlinschten Abmessungen gebracht und eine Qualitétssteigerung gesichert werden. Hierzu dient der in der Fig.3 dargestellte,
hart verchromte Dorn 3 mit Doppel-T-férmigem Querschnitt. Dieser Dorn 3 wird, wie aus der Fig.4 ersichtlich, in die Vorform 2
eingedriickt und anschlieRend durch duRRere Krafteinwirkung die Vorform 2 auf den Dorn 3 aufgeformt. Dieses Aufformen kann
durch gemeinsames Hindurchflihren von Vorform 2 und Dorn 3 durch einen Druckring erfolgen, wobei die Vorform 2 dicht auf
die Oberflache des Dornes 3 aufgebracht wird. Eine solche Kaltverformung der Kupfer-Vorform 2 liefert eine unbedingte
MafRhaltigkeit der so hergestellten Kokille 4, wie sie im vergroBerten Maf3stab in der Fig.5 dargesteilt ist. Die Brinellharte wird
hierbei von der urspriinglichen auf etwa HB 80 bis 100 erh6ht.

Das Aufformen der Vorform 2 auf den Dorn 3 kann abweichend hiervon aber auch auf anderem Wege erfolgen. Beispielsweise
mit Hilfe des eingangs beschriebenen Verfahrens der Detonation von Sprengstoff oder durch einen Schmiede- oder
Walzvorgang, bei dem Dorn und Vorform gemeinsam eine oder mehrere Bearbeitungsstufen hintereinander durchlaufen.

* Andere Méglichkeiten, die Vorform 2 dicht auf den Dorn 3 aufzubringen, sind die Kalibrierung mittels elektrischer Entladung oder

durch Einwirkung eines magnetischen Feldes sowie mit Hilfe von hydrostatischem Druck.

Die in der Fig.5 dargestellte Kokille 4 kann auch z.B. eine durch SchweifRen von Blechteilen hergestelite Kokille sein, die
anschlieend oder nach langerem Einsatz zur Giiteverbesserung einem Kalibriervorgang mittels eingefiihrten Dornes
unterworfen wird. ‘

Der Dorn 3 nach der Fig. 3 kann auch bereits zur Anpassung der zu fertigenden oder zu vergtitenden Kokille an die
Kreisbogenform der Strangguf3aniage gebogen sein, gegebenenfalls auch konisch oder teilkonisch geformt sein. Beim
Eindriicken eines solchen Dornes 3 in die gerade Vorform 2 erfolgt dann bereits eine entsprechende Formung des Kokillenrohres.
Selbstversténdlich kann durch einen zusatzlichen Arbeitsschritt die Vorform 2 bereits in die gebogene Form gebracht sein, bevor
ebenfalls ein gebogener Dorn 3 eingefiihrt wird.

Das Ausflihrungsbeispiel zeigt die Herstellung von Kokillen oder deren Giiteverbesserung, bezogen auf profilierte Querschnitte
im Sinne eines Doppel-T-Profils. Beliebige andere Profile sind entsprechend herstellbar, wobei z. B. bei T-, U- oder L-Profilen und
entsprechend geformtem Dorn die Vorform anzupassen ist, um den Umformgrad in bestimmten Grenzen zu halten.
Unabhingig von der Profilform gibt die Erfindung Gewahr fiir qualitativ hochwertige Rohrkokillen mit gleichbleibender Wand:ing
un¢. damit gegenlber bekanr:en Ausfithrungen gleichméRigen Kihlverhéltnissen. Dabei ist entscheidend, dal die Dorne
entsprechend den gewlnschten Kokillen-Gief3querschnitten geformt sind, also selbst nach der Erfindung z.B. einen T-, Doppel-T-
, U- oder L-férmigen Querschnitt aufweisen. Auf einen soichen Dorn wird die Vorform entsprechend den genannten
Maoglichkeiten aufgeformt, die Krafteinwirkung muf? demnach allseitig, d. h. auch im Kantenbereich, erfolgen. Beim Aufformen
mittels Druckringes, Matrize, Walzenanordnung und dergleichen sind die verwendeten Werkzeuge daher entsprechend
auszubilden.

Die Darstellungen nach den Fig. 1 bis Fig. 5 zeigen Vorform 2, Dorn 3 und fertige Kokille 4 in gerader Ausfiihrung. Diese gerade
Ausfihrung wurde der vereinfachten Darstellung wegen gewahlt, ohne daf3 die Erfindung hierauf beschrénkt sein soll.
Abweichend hiervon wird man namlich in der Regel einen gebogenen Kalibrierdorn verwenden, da die Mehrzahl der heute i’
Betrieb befindlichen Stahi-StranggieRaniagen Kreisbogenanlagen mit entsprechend kreisbogenférmig geformten Kokillen sind.
Der gebogene und im Querschnitt . T. T-, Doppel-T-, U- oder L-férmige Dorn kann dann entweder in eine vorgebogene Vorform
eingedriickt oder aber in eine gerade Vorform 2, etwa entsprechend Fig. 2, eingepref3t werden.
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