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Abstract (en)
Production of a wide side wall of a continuous casting mold comprises deforming a copper blank in several hot forging steps to form a right-angled
plate; further deforming the plate in the longitudinal direction with a straight saddle whose width is only a part of the width dimension of the plate and
partially forging the funnel; quenching the plate and cold working; forging to produce a slanted final mold; and cold working with a narrow saddle.

Abstract (de)
Ein Verfahren zum Herstellen einer aus einem Kupferrohling geschmiedeten Breitseitenwand einer Kokille zum Stranggief3en, insbesondere fur eine
DunnbrammenstranggieBanlage, die einen von der Oberkante ausgehenden, zu den Seiten und nach unten auslaufenden gewdlbten Erweiterungs-
bzw. Trichterbereich aufweist, ermdglicht es, die Breitseitenwande wirtschaftlicher und mit verbesserter Qualitat zu schmieden, wenn in mehreren
Warmschmiedeschritten der Kupferrohling Gber Zwischenformate zu einer rechteckigen Platte mit anschlieBender Ausbildung der Keilform sogleich
in demselben Warmschmiedevorgang umgeformt wird, in einem abschlieBenden weiteren Warmschmiedevorgang die keilférmige Rechteckplatte
in ihrer Langsrichtung mit einem geraden Sattel, dessen Breite nur einen Teil der Breitenabmessung der Platte bezogen auf deren Langsrichtung
betragt, weiter umgeformt und der Trichter dabei bereits partiell ausgeschmiedet wird, die Rechteckplatte danach abgeschreckt und kaltverfestigt
wird, anschlieBend zur Kaltverfestigung und zur Erzeugung des keilférmigen Endformats tber einen entsprechenden keilférmigen Untersattel
geschmiedet wird, und in einem letzten Schritt der gesamte Trichterbereich mit einem schmalen Sattel kaltverfestigt wird. <IMAGE>
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