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@ Verfahren zur Herstellung von bogenformig gekriimmten, einteiligen Kokillen.

&) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung von bogenférmig gekriimmten, einteili-
gen Kokillen 7, insbesondere aus Kupfer, flr das
StranggieBen. Dabei wird ein RohrkSrper 1 auf ein
die Bogenform und das MaB vorgebenden Dorn 4
aufgeschoben. Nach dem bekannten Stand der
Technik kommt es daraufhin zu einer Kaltumformung
des Rohrkdrpers 1 auf dem Dorn 4. Dies fiihrt je-
doch in Abhidngigkeit von der Krimmung der herzu-
stellenden Kokille 7 zu MaBabweichungen. Die Mag-
abweichungen werden erfindungsgemis verbessert,
wenn bereits wihrend der Einschiebung des Dorns 4
bzw. der Aufschiebung des Rohrkdrpers 1 die Kalt-
verformung des letzteren vorgenommen wird, so daf
der Dorn 4 sein Maf von vornherein auf den Rohr-
kdrper 1 Ubertragt. Auf der AuBenkrimmungsseite 6
liegt der Rohrk&rper 1 wéhrend dieser Umformung
an einer Gleitfihrung 5 an, wéhrend er auf der
Innenkriimmungsseite 8 mittels wenigstens einer

M Rolle 9, 10 an den Dorn 4 gedriickt ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von bogenfdrmig gekrimmten, ein-
teiligen Kokillen, insbesondere aus Kupfer, flr das
Stranggiefien, wobei ein Rohrkdrper mit im wesent-
lichen rechteckigem Querschnitt durch Einbringen
eines gekriimmien, die Bogenform der Kokille vor-
gebenden Dorns und Kaltumformung auf dem Dorn
gebogen wird.

Ein derartiges Verfahren wird nach der DE-OS
18 09 633 derart ausgefilihrt, daB zundchst der
gekrimmie Dorn in den RohrkSrper eingedriickt
wird, und daB sodann die Kaltverformung auf dem
Dorn durchgefiihrt wird. Der Rohrkdrper nimmt so-
mit zunichst eine ungefdhre Form des Dornes an,
der im Zuge der sich anschliefienden Kaltumfor-
mung seine Form und sein Mag weiterhin auf den
Rohrkdrper (ibertrdgt. Dabei bestehen jedoch
Schwierigkeiten, die MaBhaltigksit Uber die ge-
samte Linge des Rohrkdrpers bzw. der daraus
herzusteilenden Kokille sinzuhalten.

Der Erfindung liegt die Aufgabenstellung zu-
grunde, die Maphaltigkeit der aus dem Rohrkdrper
herzusteilenden Kokille zu verbessern. Dabei geht
die Erfindung bereits von sinem mit rechteckigem
Querschnitt ausgebildeten Rohrk&rper aus.

Die Erfindung 18st die Aufgabenstellung durch
die in den Patentanspriichen gemachten Vorschia-
ge.

Im Gegensatz zu den bekannten Herstellungs-
verfahren ist erfindungsgemiB die Kokille bereits
fertig, wenn der Rohrkdrper in seiner gesamten
Linge auf den Dorn geschoben bzw. wenn letzterer
in ihn eingeschoben ist. Der einzuschiebende Dorn
Ubertrdgt sein MaB und seine Form bereits von
vornherein in vollem AusmaB auf den Rohrk&rper,
der sich insbesondere auf der Innenkrimmungssei-
te nicht wegen der sonst dort auftretenden Stau-
chung vom Dorn abheben kann. Damit sind die
Umformbedingungen des RohrkSrpers im Bereich
seiner gesamten Linge gleichbleibend, was zu ei-

_ner erheblich verbesserten Maghaltigkeit der Kokil-
le im Bereich ihrer gesamten Linge flhrt.

Fiir die Rolle ist eine achsiale Lidnge erforder-
lich, die mindestens der Breite der anliegenden
Seite eines Rohrkdrpers gleich ist. Der Durchmes-
ser der Rolle sollte mdglichst groB sein, um ein
gleichmiBiges Andrlcken auf der Innenkrim-
mungsseite zu gewdhrleisten. Bei mehreren Rollen,
wie sie bei stirkerer Krimmung zweckm#gig sind,
bedarf der Rollendurchmesser indes der Optimie-
rung, damit ein hinrsichender Platz auf der Innen-
kriimmungsseite flir die vorgesehene Anzahl von
Rollen besteht.

in zweckmafiger Ausgestaltung des erfin-
dungsgemifen Verfahrens wird der Rohrk&rper auf
den feststehenden Dorn aufgeschoben, wobei ein
Schuborgan am freien Ende des Rohrkdrpers an-
greift und demgemdB sine geradiinige Bewegung
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ausfiihren kann. Der Dorn, die Gleitflihrung sowie
die Lage der Rollen lassen sich dabei ortsfest
anordnen.

Sowie der Rohrkdrper die vorgesehene bogen-
f6rmige Krimmung eingenommen hat, 136t er sich
verformungsfrei weiterhin auf den Dorn aufschie-
ben. Es ist deshalb ausreichend, wenn der Rohr-
kdrper etwa bis zur Mitte der Einwirkung der Gleit-
fihrung unterliegt. Bei kiirzeren Rohrkdrpern und
geringerer Krimmung ist eine auf die Innenkrim-
mungsseite driickende Rolle in der Mitte ausrei-
chend, wahrend bei l&ngeren Rohrkdrpern und
stdrkerer Krimmung vorteilhaft auch einlaufseitig
gine oder mehrere Rollen die Andriickung Uberneh-
men.

Eine weitergehende Verbesserung der MaBhal-
tigkeit wird noch durch eine Abstlitzung der Seiten-
flichen des Rohrkdrpers in Nihe der Innenkrim-
mungsseite erreicht. Diesem Zweck dienen Rollen
klsineren Durchmessers, die im gleichen Bereich
wie die an der Innenkrimmungsseite anliegende
Rolle auf die Seitenflichen einwirken. Damit wird
der Neigung des Rohrkdrpers, beim Biegen auf der
Innenkrimmungsseite breiter zu werden, von von-
herein begegnet.

Zur weiteren Veranschaulichung der Erfindung
wird auf die schematische Zeichnung Bezug ge-
nommen.

Die Zeichnung zsigt den Rohrkdrper 1, der
unter der Einwirkung siner an seinem freien Ende 2
angreifenden Schubeinrichtung steht, durch die er
in Richtung der Pfeile 3 bsaufschlagt ist. Der bo-
genférmig gekrimmte Dorn 4 ist ortsfest angeord-
net. Das gleiche gilt fir die Gleitfihrung 5, die an
der AuBenkrimmungsseite 6 der aus dem Rohrkd&r-
per 1 gebogenen Kokille 7 anliegt. Die an der
KrimmungsauBenseite des Rohrk&rpers 1 angrsi-
fende Kraft 3 wird auf diese Weise abgefangen.

Man erkennt weiterhin die an der Innenkrdm-
mungsseite 8 anliegenden Rollen 8 und 10, die
ebenfalls orisfest gelagert sind. Die Rollen drlicken
die Krimmungsinnenseite an den Dorn 4 an, womit
MaBabweichungen ausgeschlossen werden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstsllung von bogenférmig
gekrimmiten, einteiligen Kokillen (7), insbesondere
aus Kupfer, flr das StranggieBen, wobei ein Rohr-
kdrper (1) mit im wesentlichen rechteckigem Quer-
schnitt durch Einbringen eines gekrimmien, die
Bogenform der Kokille vorgebenden Dorns (4) und
Kaltumformung auf dem Dorn gebogen wird,
dadurch gekennzeichnet,
da8 der Rohrkdrper (1) der Kaltumformung wéh-
rend der Einschiebung des Dorns (4) derart unter-
zogen wird, daf er sich dabei auf seiner Aufen-
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krimmungsseite (6) auf einer die Krimmung vor-
gebenden Gleitflihrung (5) abstltzt,
wihrend er durch wenigstens eine an seiner Innen-
krimmungsseite (8) anliegende Rolle (9, 10) gegen
den einschiebenden Dorn (4) gedrlckt ist, wobei 5
die Rollenachse senkrecht zur Krimmungsebene
des Dorns verlduft.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Rohrk&rper (1) auf den feststehenden Dorn 10
(4) zwischen der Gleitfihrung (5) und der Rolle (8,
10) geschoben wird.

3. Verfahren nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der RohrkGrper (1) bis wenigstens zu seiner 15
Mitte durch die Gleitfihrung (5) abgestitzt wird,
und daB er weiterhin der Andrickwirkung der Rolle
(9, 10) im Bereich seiner Miite ausgesetzt ist.

4. Verfahren nach den Ansprichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, 20
daB die Seitenflichen des Rohrk&rpers (1) in Ndhe
der Innenkriimmungsseite (8) durch in gleichen Be-
reichen wie die Rolle (9, 10) auf der Innenkrlim-
mungsseite (8) liegende, mit kleineren Durchmes-
sern ausgefiihrte Rollen abgestlitzt wird. 25
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