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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Kokille zum Strang-
gieBen von Stahlband mit gekiihiten Breitseiten-
wanden und Schmalseitenwdnden, wobei die
Breitseitenwédnde einen, nur auf einen Teil der
Kokillenhdhe beschrankten, trichterférmigen Ein-
gief3bereich bilden, der zu den Schmaiseiten und
in Giefirichtung auf das Format des gegossenen
Bandes reduziert ist und die Breitseitenwinde
seitlich des trichterférmigen EingieRbereichs in
einem der Banddicke entsprechenden Abstand
parallel bis zu der jeweiligen Schmalseitenwand
unter Bildung eines jeweils vom EingieBbereich
ausgehenden Parallelbereichs verlaufen.

Bei einer bekannten Kokille dieser Art bilden die
Breitseitenwéande einen trichterférmigen EingieR-
bereich, der zu den Schmalseitenwénden und in
GieRrichtung mittels dreieckiger Ubergangsfla-
chen auf das Format des gegossenen Bandes
reduziert ist. Seitlich des trichterférmigen Ein-
gieBbereichs veriaufen die Breitseitenwinde in
einem de Banddicke entsprechendem Abstand
paralle! bis zu der jeweiligen Schmalseitenwand
(DE—A—34 00 220).

Die sich innerhalb des Eingiel3bereichs bil-
dende Strangschale unterliegt bei der Reduzie-
rung vom trichterférmigen EingieRbereich zum
Bandformat einer Beigebeanspruchung liber im
spitzen Winkel zur Giefdrichtung verlaufende
Kanten. Zur Begrenzung dieser Beanspruchung
sind bei der bekannten Kokille die Umformwinkel
klein gehaiten.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
durchbruchsicheren Kokille zum GieRen von
Stahlbléndern, bei der sich die Reduzierung der
Strangschale auf das Bandformat zur Verringe-
rung von Strangschalenbeanspruchung, Kokillen-
verschlei® und erforderlicher Auszugskraft sowie
zur Verbesserung der Schmelzenverteilung zu
den Seiten, glinstiger gestaltet.

Die gestellte Aufgabe wird nach der Erfindung
dadurch geldst, daR der EingieBbereich der
Kokilie viereckige Ubergangsflachen aufweist, die
entlang einer vertikalen Linie in den seitlichen
Parallelbereich und entlang einer horizontalen
Linie in die formatbestimmenden unteren
Abschnitte der Kokille Gbergehen.

Dadurch werden die Biegedehnungen der
Strangschale im Bereich der Ubergangsflachen
erheblich vermindert. Die neue Gestaltung ist
stromungsglinstiger, so dal3 eine bessere Vertei-
lung der Stahlschmelze in Richtung der Schmal-
seitenwande erreicht wird. Schlief3lich wird ein zu
Oberflachenfehlern fithrendes Abheben der
Strangschale von der Kokillenwand im Anschluf
an die Biegung und im Ubergangsbereich zu den
seitlichen parallelen Abschnitten ausgeschlossen.
Auf diese Weise wird die Moglichkeit geschaffen,
auch schwierig zu vergieRende Stahisorten im
diinnen Bandformat zu giel3en.

Gemaf einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist die Kontur der Ubergangsflachen durch von
der Kokillenoberkante bis zum unteren Parallelbe-
reich verlaufende Geraden gebildet, die in ihrer
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Gesamtheit die Form der Ubergangsfléchen erge-
ben.

Eine weitere Ausgestaltung ergibt sich aus
Anspruch 3.

In der Zeichnung ist ein Ausflhrungsbeispiel
der Erfindung dargestelit. Es zeigen

Fig. 1 eine StranggiefRkokille fir Stahlband im
Langsschnitt gemal der Linie I—I in Fig. 2,

Fig. 2 die Draufsicht der Stranggiekokille,

Fig. 3 die Innenansicht einer Breitseitenwand in
Richtung der Linien Il in Fig. 4 gesehen,

Fig. 4 eine Draufsicht des EingieBbereichs der
Kokille, und

Fig. b einen Querschnitt der Kokille im Bereich
der Ubergangsflachen gemaR der Linie VI—VI in
Figur 3.

Bei der dargestellten StranggielRkokille bilden
2zwei gegeniiberliegende Breitseitenwéande 1, 2
und zwei zwischen parallelen Seitenbereichen der
Breitseitenwiénde 1, 2 angeordnete Schmaiseiten-
wéande 3, 4 den Formraum. Zur Kuhiung der
Breitseitenwénde 1, 2 sind diese mit Hohlrdumen
5 versehen, denen Kithimittelzu- und ableitungen
6, 7 zugeordnet sind. Die ebenfalls geklhlten
Schmalseitenwande 3, 4 sind durch Spindeln 8
zwischen den Breitseitenwéanden 1, 2 verstelibar.

Die Breitseitenwande 1, 2 formen zu ihrer Mitte
einen erweiterten EingieRbereich 9 in dem beim
GiefRen ein den filssigen Stahi einleitendes Giel3-
rohr 10 hineinragt.

Die im Eingiefbereich 9 erstarrende Strang-
schale 11 (Fig. 5) wird beim Absenken auf das
Bandformat gebracht. Um die dabei auftretenden
Biegedehnungen der Strangschaie 11 moglichst
gering zu halten, sind die seitlichen Teile des
EingieRbereichs als viereckige Ubergangsflichen
12 mit den Eckpunkten A, B, C, D ausgebiidet. Der
Ubergang auf die formatbestimmenden unteren
Abschnitte der Breitseitenwénde erfolgt an den
horizontalen Linien C—D.

Die Kontur der Ubergangsflachen 12 wird durch

~ Geraden g gebildet, die Ubereinander liegende

Punkte der Linien A—B und C—D miteinander
verbinden und die lageabhéngig in einem von z.B.
10° auf 0° abnehmendem Umformwinkel a (Fig. 5)
zu den formatbestimmenden unteren Teil der
Breitseitenwénde 1, 2 stehen.

Bedingt durch die viereckige Gestaltung der
Ubergangsflachen 12 nehmen die Offnungswin-
kel B (Fig. 4) des Eingiebereichs in GieRrichtung
kontinuierlich ab und erreichen an der Linie C—D
den Wert 0.

Die Oberkante des EingieBbereichs ist gemafn
Fig. 4 teilweise bogenformig gestaltet. )

GemaR Fig. 5 gehen die viereckigen Uber-
gangsflachen 12 bogenférmig in die formatbil-
denden unteren Flachen der Breitseitenwénde 1,
2 tber.

Patentanspriiche

1. Kokille zum StranggieRen von Stahlband mit
gekihlten Breitseitenwéanden (1, 2) und Schmal-
seitenwanden (3, 4}, wobei die Breitseitenwénde
(1, 2) einen, nur auf einen Teil der Kokillenhéhe
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beschrénkten, trichterférmigen EingieBbereich (9)
bilden, der zu den Schmalseiten (3; 4) und in
Giefirichtung auf das Format des gegossenen
Bandes reduziert ist und die Breiseitenwénde (1,
2) seitlich des trichterférmigen Eingiel3bereichs
(9) in einem der Banddicke entsprechenden
Abstand parallel bis zu der jeweiligen Schmalsei-
tenwand (3, 4) unter Bildung eines jeweils vom
EingieRbereich (9) ausgehenden Parallelbereichs
verlaufen, dadurch gekennzeichnet, dal? der Ein-
gieBbereich (9) der Kokille viereckige Ubergangs-
flachen (12) aufweist, die entlang einer vertikalen
Linie (AC) in den seitlichen Parallelbereich und
entlang einer horizontalen Linie (CD) in die for-
matbestimmenden unteren Abschnitte der Kokille
tibergehen.

2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Kontur der Ubergangsflichen
(12) durch von der Kokillenoberkante bis zum
unteren Parallelbereich verlaufende Geraden (g)
gebildet ist.

3. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Ubergangsflachen {12) bogen-
férmig in die seitlichen und unteren formatbilden-
den Flachen der Breitseitenwande (1, 2) (tberge-
hen.

Revendications

1. Lingotiere pour la coulée continue de bandes
en acier qui comporte des parois latérales larges
(1, 2) et des parois latérales étroites (3, 4), les
paroi latérales larges (1, 2) délimitant une zone de
coulée (9) en forme d'entonnoir qui ne s'étend
que sur une partie de la hauteur de la lingotiére et
se rétrécit en direction des cOtés étroits (3, 4) dans
le sens de la coulée pour atteindre le format de la
bande réalisée par coulée et les parois latérales
larges (1, 2) se raccordant, sur le coté de I'enton-
noir de coulée (9), & une distance correspondant a
|"'épaisseur de la bande, a la paroi latérale étroite
correspondante (3, 4) en délimitant une zone a
parois paralléles partant de I’entonnoir de coulée
(9), caractérisée en ce que l’'entonnoir de couiée
(9) présente des surfaces de transition quadran-
gulaires {12} qui se raccordent le long d'une ligne
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verticale {AC) a la zone & parois paralléles située
sur le coté et, ie long d’une ligne horizontale (CD),
aux secteurs inférieurs de la lingotiére qui déter-
minent le format.

2. Lingotiére selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que le contour des surfaces de transi-
tion (12) est engendrée par des droites (g) qui
vont du bord supérieur de la lingotiére a la zone a
parois paralléles inférieure.

3. Lingotiére selon la revendication 1, caracté-
risée en ce que les surfaces de transition {12) se
raccordent en forme d’arcs aux surfaces latérales
et inférieures des parois latérales larges (1, 2) qui
déterminent le format.

Claims

1. Mould for the continuous casting of steel
strip with cooled wide side walls (1, 2) and narrow
side walls (3, 4), wherein the wide side walls (1, 2)
form a funnel-shaped pouring-in region (8) which
is confined to only a part of the mould height and
which towards the narrow sides (3, 4) and in
pouring direction is reduced to the format of the
cast strip, and laterally of the funnel-shaped
pouring-in region (9) the wide side walls (1, 2}
extend parallelly, at a spacing corresponding to
the strip thickness, up to the respective narrow
side wall {3, 4) with formation of a respective
parallel region going out from the pouring-in
region (9), characterised thereby that the pouring-
in region {9) of the mould exhibits rectangular
transfer surfaces (12) which along a vertical line
(AC) go over into the lateral parallel region and
along a horizontal line {CD) go over into the lower
format-determining section of the mould.

2. Mould according to claim 1, characterised
thereby that the contour of the transfer surfaces
(12) is formed by straight lines (g) extending from
the mould upper edge as far as the lower parallel
region.

3. Mould according to claim 1, characterised
thereby that the transfer surfaces {12} go over
radiussed into the lateral and lower format-form-
ing surfaces of the wide side walls (1, 2).
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