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©  Kokille  zum  Stranggiessen  von  Stahlband. 
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©  Bei  einer  Kokille  zum  Stranggießen  von  Stahl- 
band  oder  Dünnbrammen  mit  gekühlten  Breitseiten- 
wänden  (1,  2)  und  Schmalseitenwänden  (3,  4),  bil- 
den  die  Breitseitenwände  einen  trichterförmigen  Ein- 
gießbereich  (5,  8),  der  zu  den  Schmalseitenwänden 
(3,  4)  und  in  Gießrichtung  auf  das  Format  des  ge- 
gossenen  Bandes  (6)  reduziert  ist.  Die  Wölbung  des 
Eingießbereichs  (5,  8)  ist  durch  seitliche  Kreisbögen 
Rs  und  an  Tangentpunkten  T  mit  diesen  verbundene 

Fig.  2 

mittlere  Kreisbögen  Rm  bestimmt. 
Zur  Reibungs-  und  Verschleißminderung  und  zur 

Reduzierung  der  Zug-  und  Biegebeanspruchung  der 
Strangschale  sind  die  Radien  (Rsi  -  M)  der  seitlichen 
Kreisbögen  von  der  Kokillenoberkante  in  einem  min- 
destens  100  mm  von  der  Kokillenoberkante  abwärts 
reichenden  Abschnitt  (10)  des  Eingießbereichs  (5,  8) 
gleichbleibend. 

Fig.3 
RsM  Rsi-n 

Rmn  Rml 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  Kokille  zum  Strang- 
gießen  von  Stahlband  oder  Dünnbrammen  mit  ge- 
kühlten  Breitseitenwänden  und  Schmalseitenwän- 
den,  wobei  die  Breitseitenwände  einen  trichterför- 
migen  Eingießbereich  bilden,  der  zu  den  Schmal- 
seitenwänden  und  in  Gießrichtung  auf  das  Format 
des  gegossenen  Bandes  reduziert  ist  und  an  jeder 
Breitseitenwand  die  Wölbung  des  Eingießbereichs 
durch  seitliche  Kreisbögen  und  an  Tangentpunkten 
mit  diesen  verbundene  mittlere  Kreisbögen  be- 
stimmt  ist,  deren  Radien  mit  ihrem  Abstand  von 
der  Kokillenoberkante  suksessive  größer  werden. 

Bei  dieser  durch  die  DE-A1  39  07  351  bekann- 
ten  Kokille  ist  die  den  Eingießbereich  bildende 
Wölbung  der  Breitseitenwände  derart  kreisbogen- 
förmig  gestaltet,  daß  sowohl  die  Radien  der  seitli- 
chen  Kreisbögen  als  auch  die  Radien  der  mittleren 
Kreisbögen  in  Stranglaufrichtung  allmählich  größer 
werden.  An  derartigen  Wölbungen  wird  die  sich 
unmittelbar  unterhalb  des  Gießspiegels  bildende 
Strangschale  aufgrund  der  Radienänderung  der 
Kreisbögen  stetig  bis  zum  Ende  des  Eingießbe- 
reichs  verformt.  Durch  die  Verformung  wird  die 
Reibung  zwischen  Strangschale  und  Breitseiten- 
wand  und  damit  die  Zugbeanspruchung  der 
Strangschale  erhöht. 

Durch  die  EP-B1  02  68  910  ist  eine  Kokille  mit 
erweitertem  Eingießbereich  bekannt,  wobei  zur  Re- 
duzierung  der  Strangschalenbelastung  ein  erster 
Abschnitt  des  Eingießbereichs  der  Breitseitenwand 
parallelwandig  ist,  wobei  sich  entgegengesetzte 
Verformungen  ergeben. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  die  Schaffung  einer 
Kokille  der  angegebenen  Gattung,  wobei  die  durch 
Kreisbogen  bestimmte  Wölbung  der  Breitseiten- 
wände  derart  gestaltet  ist,  daß  Reibung  und  Ver- 
schleiß  an  den  Breitseitenwänden  vermindert  und 
die  Zug-  und  Biegebeanspruchung  der  Strangscha- 
le  derart  reduziert  wird,  daß  die  Betriebssicherheit 
des  Gießvorganges  erhöht  und  ein  fehlerfreies 
Stahlband  erzeugt  wird. 

Der  Erfindung  liegt  der  Gedanke  zugrunde,  an 
den  Breitseitenwänden  verformungsfreie  Wöl- 
bungsbereiche  zu  schaffen. 

Erfindungsgemäß  wird  vorgeschlagen,  daß  die 
Radien  der  seitlichen  Kreisbögen  von  der  Kokillen- 
oberkante  in  einem  mindestens  100  mm  von  der 
Kokillenoberkante  abwärts  reichenden  Abschnitt 
des  Eingießbereichs  gleichbleibend  sind. 

Dadurch  wird  erreicht,  daß  die  noch  dünne 
Strangschale  unterhalb  des  Gießspiegels  zu  einem 
größeren  Flächenanteil  verformungsfrei  geführt 
wird. 

Eine  weitere  Vergrößerung  der  verformungs- 
freien  Wölbungsbereiche  wird  dadurch  erreicht, 
daß  die  Radien  der  seitlichen  Kreisbögen  über  die 
gesamte  Höhe  des  Eingießbereichs  gleich  sind. 

In  der  Zeichnung  sind  Ausführungsbeispiele 
mit  Merkmalen  und  Vorteilen  der  Erfindung  darge- 
stellt.  Es  Zeigen 

Fig.  1  die  Innenansicht  einer  bekannten  Ko- 
5  killenbreitseitenwand  mit  seitlich  vor- 

geordneten  Schmalseitenwänden, 
Fig.  2  die  Draufsicht  einer  Stahlbandgießko- 

kille, 
Fig.  3  eine  Seite  eines  erfindungsgemäßen 

io  Eingießbereichs  in  Draufsicht, 
Fig.  4  die  Innenansicht  einer  gemäß  Fig.  3 

gestalteten  Breitseitenwand, 
Fig.  5  eine  Seite  eines  alternativ  gestalteten 

Eingießbereichs  in  Draufsicht 
75  und 

Fig.  6  die  Innenansicht  einer  gemäß  Fig.  5 
gestalteten  Breitseitenwand. 

Eine  Stahlbandgießkokille  besteht  gemäß  den 
Figuren  1  und  2  aus  zwei  Breitseitenwänden  1,  2 

20  und  zwei  seitlich  zwischen  den  Breitseitenwänden 
1,  2  angeordneten  Schmalseitenwänden  3,  4.  Die 
Breitseitenwänden  1,  2  bilden  durch  je  eine  obere 
Auswölbung  einen  Eingießbereich  5,  der  zu  den 
Schmalseitenwänden  3,  4  und  in  Gießrichtung  auf 

25  die  Dicke  des  gegossenen  Stahlbandes  6  reduziert 
ist. 

Die  Form  des  Eingießbereichs  5  ist  durch  seitli- 
chen  Bögen  und  mittlere  Bögen  bestimmt,  deren 
Krümmungsradien  Rs  und  Rm  in  Gießrichtung 

30  gleichmäßig  zunehmen.  Bei  dieser  in  Fig.  1  darge- 
stellten  bekannten  Ausführung  bilden  die  Tangent- 
punkte  T  aufeinanderfolgender  Bögen  Rs  und  Rm 
Geraden  7.  Aufgrund  der  sukzessiven  Vergröße- 
rung  der  Radien  Rs  und  Rm  wird  die  Strangschale 

35  des  gegossenen  Stahlbandes  6  an  der  gesamte 
Fläche  des  Eingießbereichs  5  verformt. 

In  Fig.  3  ist  eine  Seite  eines  erfindungsgemäß 
geformten  Eingießbereichs  8  mit  seitlichen  und  in- 
neren  Bögen  in  den  Ebenen  I,  II,  III  dargestellt. 

40  Dabei  werden  die  Radien  Rmh  RmM,  Rmm  der  mittle- 
ren  Bögen  gleichmäßig  von  oben  nach  unten  grö- 
ßer.  Die  Radien  Rsi  und  RsM  der  seitlichen  Bögen 
bleiben  bis  zur  Ebene  II  gleich  und  nehmen  von 
der  Ebene  II  bis  zum  Ende  des  Eingießbereichs  8 

45  gleichmäßig  zu.  Daraus  ergibt  sich  bis  zur  Ebene  II 
eine  Seitenverlagerung  der  Tangentpunkte  Th  TM. 

In  der  Innenansicht  gemäß  Fig.  4  sind  abge- 
knickte  Linien  9  als  geometrischer  Ort  der  Tangent- 
punkte  T|,  TM,  Tin  dargestellt.  Auf  diese  Weise  wird 

50  eine  Zone  10  gebildet,  in  der  die  Strangschale  des 
gegossenen  Stahlbandes  6  vorteilhaft  nicht  ver- 
formt  wird. 

Fig.  5  zeigt  eine  Seite  eines  alternativ  geform- 
ten  Eingießbereichs  11  mit  seitlichen  und  mittleren 

55  Bögen  in  den  Ebenen  IV,  V,  VI.  Dabei  sind  die 
Radien  RmiV,  Rmv,  Rmvi  der  mittleren  Bögen  gleich- 
mäßig  von  oben  nach  unten  vergrößert.  Die  Radien 
Rsiv,  Rsv,  Rsvi  der  seitlichen  Bögen  sind  über  alle 
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Ebenen  IV,  V,  VI  gleich.  Daraus  ergibt  sich  über 
die  gesamte  Höhe  des  Eingießbereichs  11  eine 
Seitenverlagerung  der  Tangentpunkte  T!V,  Tv,  TV|. 

In  der  Innenansicht  gemäß  Fig.  6  sind  Linien 
12  als  geometrische  Orte  der  Tangentpunkte  T!V,  5 
Tv  TV|  dargestellt.  In  den  Zonen  13  des  Eingießbe- 
reichs  11  wird  die  Strangschale  des  gegossenen 
Stahlbandes  6  vorteilhaft  nicht  verformt. 

Patentansprüche  w 

1.  Kokille  zum  Stranggießen  von  Stahlband  oder 
Dünnbrammen  mit  gekühlten  Breitseitenwän- 
den  und  Schmalseitenwänden,  wobei  die  Breit- 
seitenwände  einen  trichterförmigen  Eingießbe-  75 
reich  bilden,  der  zu  den  Schmalseitenwänden 
und  in  Gießrichtung  auf  das  Format  des  gegos- 
senen  Bandes  reduziert  ist  und  an  jeder  Breit- 
seitenwand  die  Wölbung  des  Eingießbereichs 
durch  seitliche  Kreisbögen  und  an  Tangent-  20 
punkten  mit  diesen  verbundene  mittlere  Kreis- 
bögen  bestimmt  ist,  deren  Radien  mit  ihrem 
Abstand  von  der  Kokillenoberkante  suksessive 
größer  werden, 
dadurch  gekennzeichnet,  25 
daß  die  Radien  (Rsi  -  M)  der  seitlichen  Kreisbö- 
gen  von  der  Kokillenoberkante  in  einem  minde- 
stens  100  mm  von  der  Kokillenoberkante  ab- 
wärts  reichenden  Abschnitt  (10)  des  Eingieß- 
bereichs  (8)  gleichbleibend  sind.  30 

2.  Kokille  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Radien  (RS|V  -  vi)  der  seitlichen  Kreis- 
bögen  über  die  gesamte  Höhe  des  Eingießbe-  35 
reichs  (11)  gleich  sind. 
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