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(54)  StranggieRkokille

(57) Die Erfindung eignet sich zum Stranggieen von flissigem Stahl, wobei das Ziel der Erfindung darin besteht, eine
StranggiefRkokille zu schaffen, die bei hervorragender Kiihiwirkung eine einfache Herstellung ermdglicht, ohne dafl
dabei Poren bzw. andere Fehistellen angeschnitten sind. Auch soll der Widerstand der Kokille gegen Reil3en wéhrend
des Betriebes heraufgesetzt sein, so dal sich auch herabgesetzte Kokillenwandstarken wéhlen lassen. Dies wird
durch die Erfindung erreicht, indem der Innenabstand der Kokille, die mit fliissigem Metall in Beriihrung kommt, im

¢ Bereich der Innenwand ein dichteres Geflige hat, als sich dies beim FormguR erzielen [aRt. Beispielsweise kann der

. Innenabschnitt durch Ziehen oder durch eine galvanoplastische Abscheidung hergestellt sein. Die sich daran

" anschiieRenden Kiihirohre sind stoffschliissig durch einen GieBvorgang im sich an den Innenabschnitt
anschlieRenden Mantelabschnitt verankert, wobei die Kiihlrohre in wenigstens einer Ebene senkrecht zur
WirmefluRrichtung verlaufen. Die Zeichnung veranschaulicht ein Ausfihrungsbeispiel der Erfindung, weiches zeigt,
daR ein differenzierter Gefligeaufbau besteht, wobei die gegebenenfails aus mehreren Lagen bestehenden Kihirohre
im Mantelabschnitt vorgesehen sind, der durch GieRen erzeugt wurde. Fig. 1
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Stranggiefikokille

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Stranggiefikokille, welche in
der Stahlindustrie fir das Vergieen von fliissigem Stahl
anwendbar ist,

Charakteristik der bekannten technischen L8sungen

Zum StranggieBen von Stahl ist nach der DE=AS 19 64 048
eine Stranggielkokille bekannt., Der Innenabschnitt wird
dabei von Platten gebildet, welche einen Kokillenhohlraum
umschlieen und in welche aufenseitig Nuten eingefrast sind.
Die AuBenwiZnde dieser Innenabschnitte sind mittels eines
Mantelabschnittes abgedeckt, der in diesem Falle von Stiitz=-
platten gebildet wird, welche die Nuten verschlieben, Durch
die Nuten wird Kihlwasser gefilhrt, so daB die Schmelzwirme
beim Stranggieflen insbesondere von Stahl in ausreichenden

- Mabe entzogen werden kann. Demgemi® kommt es zur Erstarrung
des flissigen Metalls, welches mit einer hinreichend trag-
festen Strangschale am unteren Teil der StranggieBkokille
austritt, Neben dieser geteilten Stranggiefkokille, die ins-
besondere fiir Brammen zweckm#Rig ist, gibt es auch unge=
teilte Stranggiedkokillen mit kleineren Strangquerschnitten
fiir das GieBen von Knippeln und Vorblécken, Derartige unge-
teilte StranggieBkokillen erfahren gleichfalls eine Aulen-
bearbeitung unter Ausbildung von Nuten, die sich mit dem
Kiihlmittel, also in der Regel mit ‘Wasser, beaufschlagen
lassen, Man kann auch Kihlkandle in die Kokillenwandungen
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einbohren, Dies gestaltet sich aber im Hinblick auf die mit
Riicksicht auf Anschliisse prizise einzuhaltende Bohrungsan-
lage verh&ltnism&alig schwierig. Gemeinsam ist den frisend
eingearbeiteten Nutbahnen wie auch den Bohrungen, da® eine’
spanende Bearbeitung im in der Regel aus Kupfer gegossenen
Werkst&c@ erfolgen muB. Dabei ist es nicht ausgeschlossen,
daB® unbeabsichtigte Materialtrennungen angestochen werden,
in die dann Kihlwasser eintreten kann, Eine derartige un-
kontrollierte Ausbreitung von Kihlwasser im Innern der
Kokillenwandung macht letztere in der Regel unbrauchbar,
Eine weitere spanende Bearbeitung erfahren die Innenwinde
der Kokillen, damit sie hinreichend maBhaltig und glatt fir
den Durchgang des Stranges werden, Auch hierbei ist es nicht
auszuschliellen, dad durch den GuR bedingte Poren oder anders
Honhlrédume angeschnitten werden, Auch in diesem Falle ist die
Kokille nicht mehr verwertbar, Hinzu kommt, dal die Lebens~
dauer der Kokille durch von der Innenwand ausgehende Ero-
sionen begrenzt ist, Letztere lassen sich zwar durch span-
abhebende Abtragung in begrenztem AusmaB ausgleichen,

jedoch setzt dies zumindest voraus, daB die betreffende
Kokille entsprechend lange aus der Produktion genommen wird,
was eine aufwendige Vorratshaltung bedingt. Der mechanischen
Uberarbeitung sind einerseits durch die einzuhaltenden Mafe
des Stranges und andererseits durch die einzuhaltenden
Mindestwanddicken der Kokillen Grenzen gesetzt, Gerade die
Wanddicke ist infolge der Kihlkanile bzw. Kihlbohrungen

dann betrdchtlich eingeschrankt, Bei mangelnder Abstiitzung
kénnen derartig diinnwandige Kokillen umso leichter reiBen,
als die Festigkeit senkrecht zu der durch das GieBen der -
Kokillen bevorzugten, in der Regel mit der WarmefluBrichtung
zusammenfallenden, radialen Kornorientierungsrichtung ver=
mindert ist,



Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist eine mit weniger Aufwand herge-
stellte StranggieBkokille, bei der die Varmeableitung besser
ist und auch bei herabgesetzter Kokillenwandstérke eine hin-
reichende Festigkeit besteht, |

Darlequng des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das bei der be-
kannten, spanenden Bearbeitung der Kokille auftretende An=-
stechen von Materialtrennungen, Poren bzw, weiterer Fehl-
stellen zu vermeiden und die Kokillenwandstirke derart
weitgehend herabsetzen zu kdnnen, dab es zu einer verbes~
serten éarmeableitung kommt, ohne daB dabei wahrend des Be-
triebes ein Reifen auftreten kann,

Die vorgeséhenen Verbesserungen werden bei einer insbeson=-
dere aus Kupfer bestehenden Stranggiebkokille, die einen
Innenabschnitt mit Flissigkeitskihlung sowie einen Mantel-
abschnitt aufweist, im wesentlichen dadurch erreicht, dab
der Innenabschnitt mit der flr die Berihrung mit dem flis=~
s¥gen Metall vorgesehenen Innenwand in einer nur einen
Bruchteil der gesamten Wanddicke tragenden Stérke mit dich~
terem als beim FormguB errechbarem CGefiige spanlos herge-~
stellt ist, und dab in wenigstens einer Ebene senkrecht zur
Warmeflubrichtung verlaufende, an den Innenabschnitt an=-
grenzende Kihlrohre in dem Ubrigen, durch einen GieBvorgang
stoffschlliseig mit dem Innenabschnitt und den KGhlrohren
verbundenen Mantelabschnitten verankert sind,
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Bei einer den Strangquerschnitt in einteiliger Ausfiihrung
umschlieBenden StranggieBkokille ist es besonders vor-
teilhaft, wenn die Kihlrohre um den Innenabschnitt spulen-
artig herumgefihrt sind, wobei die Spulenachse mit der
Léngsachse der Kokille Ubereinstimmt,

Im Gegensatz zu den bekannt gewesenen, vollstindig durch
Formgu® und mechanische Nachbearbeitung erzeugten Kokillen
ist der Gefligeaufbau der neuen Kokille differenziert.
Wahrend der Innenabschnitt so diinn ist, daB von ihm keine
ausgedehnten GuBkristalle in radialer Richtung ausgehen
kdnnen, werden die Kihlkanidle von aus Kupfer bestehenden
Kihlrohren gebildet, die vorteilhaft durci Ziehen herge-
stellt und somit durch ein Kaltumfohmungsgefﬁge gekenn=~-
zeichnet sind, so dal sie in ihrer Léngsrichtung besonders

hohe Zugspannungen aufnehman kénnen.

Diese Kihlrohre wiederum sind stoffschlissig im abschlieRend
in Gblicher Vieise gegossenen Mantelabschnitt verankert,
~welchletzterer eine stoffschliissige Verbindung auch mit dem
Innenabschnitt eingeht. Da im Innern der Kokille somit jeg-
liche spanende Bearbeitung entf&llt, und da die Herstellung
sowohl des Innenabschnittes als auch der Kihlrohre zu kei-
nen Porenhohlriumen oder dergleichen fihrt, 14Bt sich die
Herstellung nicht nur mit entsprechend herabgesetzter Aus-
schuBquote vornehmen, sondern zugleich eine lingere Stand~
zeit der Kokillen erreichen, Der guBtechnisch erzeugte
Mantelabschnitt leistet im Gegensatz zu den an seiner Stel=~
le bekannt gewesenen Stitzplatten einen erheblich verrin-
gerten Anteil an der Standfestigkeit der Kokille, da eine
starke Stltzwirkung von den Kihlrohren selbst ausgeht.



Ein Aufschmelzen der Kihlrohre beim GieBen 1Bt sich zuver-
ladssig dadurch wvermeiden, dal die Kihlrohre wihrend des
GieBens mit einem Kihlmittel beaufschlagt werden, wobei ge-
gebenenfalls Luft verwendet wird, wenn der Wérmeentzug durch
Wasser zu hoch ist, Somit lassen sich fur die Kihlrohre ib-
liche Dimensionen mit Y2 bis 2 Zoll Durchmesser mit einer
Wanddicke von etwa 0,8 mm verwenden, Beim Giefen des Mantel-
abschnittes mit einer etwa 30 °C GUber dem Schmelzpunkt lie=
genden Temperatur bleiben die Kihlrohre einerseits erhalten,
und andererseits kommt die stoffschliissige Verbindung zu-
stande.

Besonders,wir&ungsvoll ist die von den Kihlrohren ausgehen=-
de Abstiitzung dann gegeben, wenn die Kithlrohre nach Art einer
Bandage den Innenabschnitt der Kokille spulenfdrmig umgeben,
weil auf diese ‘/eise die Verankerung der Kihlrochre am zu-
verléssigsten ist., Man kann daher auch die Gesamtwandstérke
der Kokille geringer wéhlen, zumal sich die Kihlronre auch
in mehreren Ebenen bzw,.Lagen um den Innenabschnitt herum
wickeln lassen, wobei sie zweckmalg auf Licke gegensinander
“versetzt angeordnet sind, Dies ist selbstverstandlich be=-
grenzt auf einteilig ausgefiihrte Stranggiebkokillen, wie sie
fir den Gud von Kalppeln oder Vorblécken verwendet werden,

Der Innenabschnitt mul nicht notwendigerweise auch aus
Kupfer bestehen., Er kann, vor allem wenn er dinnwandig aus=-
gefihrt werden kann, mit Vorteil auch aus Nickel hergestellt
werden, Hierdurch lassen sich erhebliche VerschleiBverbes=
serungen erzielen, Der Mantelabschnitt wird demgemdfl vor-
teilhaft immer aus Kupfer gegossen, wéhrend die Kupferrohre
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durch Ziehen hergestellt sind, Das Ziehverfahren kann auch
fir die Herstellung des Innenabschnittes angewendet werden,
der damit gleichfalls ein dichtes Feingefiige erhilt, ohne daf
in der WarmefluBrichtung der Kokille eine ausgeprigte Korn-
orientierung eintreten kann, Eine weitere interessante Art
der Herstellung des Innenabschnittes besteht in der galvano-
plastischen Abscheidung. Schliefflich labt sich der Innenab-
schnitt auch durch ein besonderes Giebverfahren herstellen,
bei dem der Kern als ein auf den Guf wirkender Abschreck-
kOrper ausgebildet ist. Man erhdlt auf diese Weise im un-
mittelbaren Anschluf an den Kern bzw, an eine Abschreckplat-
te ein ausgesprochenes Feingefiige, das vor allem auf der
Innenseite frei von jeglichen Poren, Lunkern oder dergleichen
ist,

Ausfihrungsbeispiel

Die Zeichnung zeigt eine als Beispiel gew&hlte Vorblock-Ko-
kille im Querschnitt, |

Der Kokillenhohlraum 1 nimmt his zur Spiegelhdhe 11 das
flissige Metall 3 auf, welches am unteren Ende mit der er=-
starrten Strangschale austritt, Die Kokille ist einschlieBb-
lich ihrer Léngsachse 10 mit geradem Durchtrittsverlauf dare
gestellt, In der Praxis besteht hiervon abweichend h&ufig

die Bogenform, bei welcher die Erfindung indessen in gleicher
Weise anwendbar ist,

Der Innesnabschnitt 2 hat nur eine sehr geringe Wandstirke
und ist durch eine elektrolytische Nickelabscheidung herge~



stellt, Es besteht beim Innenabschnitt ein dichtes Geflge,
welches insbesondere keine ausgesprocnene Orientierung in

der WarmefluBrichtung 7 aufweist., Auf der Innenseite besteht
eine sehr glatte Innenwand 4, entlang welcher sich der Strang
ohne starken VerschleiB des Innenabschnittes 2 nach unten
bewegen kann, Die Starke 6 des Innenabschnittes 2 betrigt
einen Bruchteil der gesamten ‘anddicke 5,

Der Innenabschnitt 2 ist mittels eines Kihlrohres 8 spulen-
férmig umwunden, fir welches zwei nicht dargestellte An-
schiquerbindungen fir die Zufihrung und Ableitung des Kihl=-
wassers bestehen, Die Windungen des Kihlrohres 8 haben eine
mit der Lé&ngsachse 10 der Kokille {bereinstimmende LZngs-
achse, Im rechten Teil der Zeichnung ist angedeutet, dab

die Kihlrohre 8 nicht nur in einer Lage 12 vorgesehen werden
kdnnen, sondern auch noch in einer zweiten Lage 13 auf den
Lickenraum der Windungen der ersten Lage 12 ausgerichtet
sein kdnnen. Dadurch wird eine sehr groRBe Flache fiir die
Warmeableitung geschaffen, Die genannte WArmeableitung ist
durch die stoffschliissige Verbindung des Mantelabschnittes 9
mit dem Innenabschnitt 2 und den Kihlrohren 8 besonders dann
gewdhrleistet, wenn in Gblicher \eise Kupfer fiir den Mantel=-
abschnitt 9 verwendet wird,



Erfindungsanspruch

1, Stranggiefkokille, insbesondere aus Kupfer, de aus einem
Innenabschnitt mit FllUssigkeitskithlung sowie aus einem
Mantelabschnitt besteht, gekennzeichnet dadurch, daB der
Innenabschnitt (2) mit der fir die Berihrung mit dem
flilssigen Metall (3) vorgesehenen Innenwand (4) in einer
nur einen Bruchteil der gesamten Vanddicke (5) tragenden
Stadrke (6) mit dichterem als beim Formgufl errdchbarem
Geflige spanlos hergestellt ist und dal in wenigstens ei-
ner Ebene senkrecht zur WarmefluBrichtung (7) verlaufen-
de, an den Innenabschnitt (2) angrenzende Kihlrohre (8)
in dem Gbrigen durch einen GieBvorgang stoffschliissig mit
dem Innenabschnitt (2) und den Kihlrohren (8) verbundenen
Mantelabschnitten (9) verankert sind,

2. Stranggiebkokille nach Punkt 1, die den Strangquerschnitt
in einteiliger Ausfiihrung umschlieft, gekennzeichnet da-
durch, dad die Kihlrohre (8) um den Innenabschnitt (2)

spulenartig herumgefiihrt sind, wobei die Spulenachse mit

der Léngsachse (10) der Kokillen Gbereistimmt,

3, Stranggielikokille nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet
dadurch, dab der Innenabschnitt (2) im wesentlichen aus
Nickel bestenht,

4, Stranggiebkokille nach den Punkten 1 bis 3, gekennzeichnet
dadurch, dab der Mantelabschnitt (9) aus Kupfer gegossen
ist,

5. Stranggiefikokille nach den Punkten 1 bis 4,>gekennzeichnet



6.

dadurch, dab die aus Kupfer bestehenden Kihlrohre (8)
durch Ziehen hergestellt sind.

‘Stranggiefikokille nach den Punkten 1 bis 5, gekennzeichnet
dadurch, dal der Innenabschnitt (2) aus dem ihn bildenden

Metall durch Zishen hergestellt ist.

StranggieBkokille nach den Punkten 1 bis 5, gekennzeichnet

- dadurch, dabl der Innenabschnitt (2) as dem ihn bildenden

Metall durch galvanoplastische Abscheidung hergestellt
ist,

Stranggiebkokille nach den Punkten 1 bis 5, gekennzeichnet
dadurch, dad der Innenabschnitt (2) durch GieRen unter
Verwendung eines den Kokillenhohlraum (1) vorgebenden
Kerns nach Art eines auf den GuB einwirkenden Abschreck-
kdrpers hergestellt ist.

StranggieBkokille nach den Punkten 1 bis 8, gekennzeichnet
dadurch, daid die Kihlrohre (8) in zwei Ebenen (12; 13)
auf Lidcke gegeneinander versetzt angeordnet sind,

Hierzu 1 Seite Zeichnungen
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