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(54)  Modular  aufgebaute  Stranggiesskokille 

(57)  Kokille  zum  Stranggiessen  von  Walz-  oder 
Pressbarren,  wobei  die  Kokille  einen  hohlzylinderförmi- 
gen  Körper  mit  einem  zylinderförmigen  Kokillenhohl- 
raum  (1  0)  sowie  einer  Zufluss-  (12)  und  einer  Austritts- 
öffnung  (14)  darstellt,  und  die  Kokille  aus  wenigstens 
zwei  geschlossen  ringförmigen  Kokillenelementen  (20, 
30)  mit  einer  gemeinsamen  konzentrischen  Mittelach- 
se,  der  Kokillenachse  (m),  besteht,  wobei  ein  Kokillen- 
element,  die  Innenhülse  (30),  bezüglich  der  Kokillen- 
achse  (m)  innen  liegt  und  den  zylinderförmigen  Kokil- 
lenhohlraum  (10)  seitlich  begrenzt,  und  das  andere  Ko- 
killenelement,  der  Tragkörper  (20),  bezüglich  der  Kokil- 
lenachse  (m)  aussen  liegt  und  die  Innenhülse  (30)  auf- 
nimmt.  Die  Kokillenelemente  (20,  30)  sind  durch  Ein- 
schieben  der  Innenhülse  (30)  in  den  Tragkörper  (20)  lös- 
bar  miteinander  verbunden,  und  die  Innenhülse  (30)  auf 
der  dem  Tragkörper  (20)  zugewandten  Seite  und/oder 
der  Tragkörper  (20)  auf  der  der  Innenhülse  (30)  zuge- 
wandten  Seite  sind  derart  beschaffen,  dass  nach  dem 
Zusammenfügen  der  beiden  Kokillenelemente  (20,  30) 
zwischen  Innenhülse  (30)  und  Tragkörper  (20)  ein  be- 
züglich  der  Kokillenachse  (m)  konzentrischer,  ringförmi- 
ger  Hohlraum,  die  zweite  Kühlmittelkammer  (32),  für  die 
Aufnahme  von  Kühlmittel  entsteht. 
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Beschreibung 

Vorliegende  Erfindung  betrifft  eine  Kokille  zum 
Stranggiessen  von  Walz-  oder  Pressbarren,  wobei  die 
Kokille  einen  hohlzylinderförmigen  Körper  mit  einem  zy- 
linderförmigen  Kokillenhohlraum,  sowie  einer  Zufluss- 
und  einer  Austrittsöffnung  darstellt,  und  die  Kokille  aus 
wenigstens  zwei  geschlossen  ringförmigen  Kokillenele- 
menten  mit  einer  gemeinsamen  konzentrischen  Mittel- 
achse,  der  Kokillenachse,  besteht,  wobei  ein  Kokillen- 
element,  die  Innenhülse,  bezüglich  der  Kokillenachse 
innen  liegt  und  den  zylinderförmigen  Kokillenhohlraum 
seitlich  begrenzt,  und  das  andere  Kokillenelement,  der 
Tragkörper,  bezüglich  der  Kokillenachse  aussen  liegt 
und  die  Innenhülse  aufnimmt.  Die  Erfindung  betrifft  wei- 
ter  ein  Verfahren  zur  Herstellung  von  Walz-  oder  Press- 
barren  aus  einem  Metall  oder  einer  Metalllegierung 
durch  kontinuierliches  Stranggiessen  mit  einer  erfin- 
dungsgemässen  Kokille. 

Kühlbare  Kokillen  zum  Stranggiessen  von  schmelz- 
flüssigen  Metallen  zur  Herstellung  von  Barren  oder  Bol- 
zen  als  Vormaterial  für  deren  Weiterverarbeitung  durch 
beispielsweise  Strangpressen  oder  Walzen  sind  an  sich 
bekannt. 

Die  aus  dem  Stand  der  Technik  bekannten  Kokillen 
für  das  Stranggiessen  schmelzflüssiger  Metalle  mittels 
einer  kühlbaren,  formgebenden  Kokille  bestehen  im  we- 
sentlichen  aus  einem  kühlbaren  Metallring  mit  einer  Zu- 
fluss-  und  Austrittsöffnung,  wobei  der  Metallring  übli- 
cherweise  einen  zylinderförmigen  oder  kegelstumpfför- 
migen  Kokillenhohlraum  umschliesst. 

Die  DE-OS  24  54  1  66  beschreibt  beispielsweise  ei- 
ne  Gussform  zum  kontinuierlichen,  vertikalen  Strang- 
giessen  von  Kupferlegierungen,  wobei  die  Gussform 
von  einem  Kühlmantel  umgeben  ist.  Zum  Reinigen  oder 
Ersetzen  der  das  Stranggussmaterial  führenden  Guss- 
formoberfläche  muss  dabei  stets  die  ganze  Gussform 
ausgewechselt  werden. 

Kokillen  zur  Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbar- 
ren  mit  darin  homogen  verteilten,  primär  erstarrten  Fest- 
teilchen,  die  aus  einzelnen  degenerierten  Dentriten  be- 
stehen,  sind  beipielsweise  aus  den  Patentschriften  DE 
30  06  588  und  DE  30  06  618  bekannt. 

Beim  Stranggiessen,  insbesondere  beim  Strang- 
giessen  von  thixotropen  Metallegierungen,  sind  die  dem 
Stranggussmaterial  ausgesetzten  Innenwände  der  Ko- 
killen  einer  hohen  Abrasion  ausgesetzt.  Zudem  führt 
das  Stranggiessen  zu  einer  hohen  Temperatur-  und 
Druckbelastung  der  Kokille,  so  dass  die  Kokille  im  Ver- 
laufe  ihrer  Verwendung  ihre  zur  Erreichung  der  ge- 
wünschten  Barren-  oder  Bolzenform  optimale  Gestalt 
durch  thermische  und  mechanische  Einflüsse  verlieren 
kann.  Zur  Erreichung  einer  konstanten  Produktequalität 
müssen  die  als  Vormaterial  eingesetzten  Metallbolzen 
oder  -barren  immer  dieselben  Querschnittsabmessun- 
gen  aufweisen.  Der  geforderten  hohen  Massgenauig- 
keit  der  als  Vormaterial  eingesetzten  Barren  wegen, 
müssen  die  bisher  bekannten  Kokillen  in  kurzen  Pro- 

duktionsintervallen  ersetzt  werden,  wobei  -  bedingt 
durch  den  dazu  notwendigen  Ausbau  der  ganzen  Kokil- 
le  aus  der  Stranggusseinrichtung  -  ein  hoher  Zeit-,  Ma- 
terial-  und  Kostenaufwand  resultiert. 

5  Aufgabe  vorliegender  Erfindung  ist  somit  die  Schaf- 
fung  einer  Kokille  zum  Stranggiessen  von  Metallen  oder 
Metallegierungen  für  die  Herstellung  von  Walz-  oder 
Pressbarren,  welche  oben  beschriebene  Nachteile  ver- 
meidet  und  die  kostengünstige  Herstellung  von  Walz- 

10  oder  Pressbarren  mit  konstantem  Barren-  oder  Bolzen- 
querschnitt  ermöglicht.  Eine  weitere  Aufgabe  vorliegen- 
der  Erfindung  besteht  zudem  in  der  Angabe  eines  Ver- 
fahrens  für  die  Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbarren 
mittels  einer  solchen  kostensparenden  Kokille. 

15  Erfindungsgemäss  wird  die  die  Kokille  betreffende 
Aufgabe  dadurch  gelöst,  dass  die  Kokillenelemente 
durch  Einschieben  der  Innenhülse  in  den  Tragkörper 
lösbar  miteinander  verbunden  sind,  und  die  Innenhülse 
auf  der  dem  Tragkörper  zugewandten  Seite  und/oder 

20  der  Tragkörper  auf  der  der  Innenhülse  zugewandten 
Seite  derart  beschaffen  sind,  dass  nach  dem  Zusam- 
menfügen  der  beiden  Kokillenelemente  zwischen  In- 
nenhülse  und  Tragkörper  ein  bezüglich  der  Kokillenach- 
se  konzentrischer,  ringförmiger  Hohlraum,  die  zweite 

25  Kühlmittelkammer,  für  die  Aufnahme  von  Kühlmittel  ent- 
steht 

Die  erfindungsgemässen  Kokille  weist  zwei  Kokil- 
lenelemente  mit  unterschiedlichen  Funktionen  auf.  Die 
ringförmige  Innenhülse  dient  der  Formgebung  des 

30  Stranggussmaterials  und  stellt  damit  denjenigen  Kokil- 
lenteil  dar,  der  einer  hohen  Abrasion  und  Verschmut- 
zung  ausgesetzt  ist.  Der  ringförmig  augebildete  Trag- 
körper  nimmt  in  seinem  im  wesentlichen  zylinderförmi- 
gen  Hohlraum  die  Innenhülse  auf  und  verleiht  der  Ko- 

35  kille  die  für  das  Stranggiessen  notwendige  mechani- 
sche  Stabilität. 

Beide  Kokillenelemente  weisen  zweckmässiger- 
weise  eine  im  wesentlichen  hohlzylinderförmige  Gestalt 
auf.  Der  Querschnitt  des  Kokillenhohlraumes  kann  bei- 

40  spielsweise  eine  beliebige  von  einer  geschlossenen, 
konvexen  Kurve  umschlossene  Fläche  darstellen.  Be- 
vorzugt  wird  die  Querschnittsfläche  von  einem  Kreis 
oder  einem  konvexen  Polygon  umschlossen. 

Der  zweiteilige  Aufbau  der  erfindungsgemässen 
45  Kokille  erlaubt  somit  das  Auswechseln  von  nur  einem 

Kokillenelement,  nämlich  demjenigen,  welches  einer 
hohen  Abrasion  oder  Verschmutzung  ausgesetzt  ist. 
Zudem  erlaubt  die  erfindungsgemässe  Kokille  den  Aus- 
bau  der  verschmutzten  Kokillenteile  zur  einfacheren 

so  Reinigung  ohne  die  ganze  Kokille  aus  der  Strang- 
gussvorrichtung  ausbauen  zu  müssen  und  ermöglicht 
damit  eine  beträchtliche  Kostenersparnis  gegenüber 
der  Verwendung  von  aus  dem  Stand  der  Technik  be- 
kannten  Kokillen. 

55  Zweckmässigerweise  befinden  sich  bei  der  erfin- 
dungsgemässen  Kokille  die  mechanisch  aufwendig  her- 
zustellenden  Mittel,  beispielsweise  zur  Aufnahme  und 
Einleitung  von  Kühlmittel  oder  Schmiermittel,  im  Trag- 
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körper,  da  dieser  üblicherweise  eine  wesentlich  längere 
Lebensdauer  als  die  Innenhülse  aufweist. 

Die  erfindungsgemässe  Kokille  eignet  sich  bei- 
spielsweise  zum  horizontalen  oder  vertikalen  Strang- 
giessen  von  schmelzflüssigen  Metallen,  bevorzugt  von  s 
Leichtmetallen  und  insbesondere  von  Aluminium  oder 
Aluminiumlegierungen.  Dazu  eignen  sich  insbesondere 
alle  handelsüblichen  Aluminiumlegierungen  und  Alumi- 
nium  aller  Reinheitsgrade. 

Besonders  bevorzugt  wird  die  erfindungsgemässe  10 
Kokille  für  das  Stranggiessen  von  Metalllegierungen  zur 
Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbarren  mit  darin  ho- 
mogen  verteilten,  primär  erstarrten  Festteilchen,  die  aus 
einzelnen  degenerierten  Dentriten  bestehen,  verwen- 
det.  Solche  als  Vormaterial  dienenden  Walz-  oder  15 
Pressbarren  zeigen  nach  deren  Erwärmung  auf  eine 
Temperatur,  welche  zwischen  der  entsprechenden  So- 
lidus-  und  Liquidustemperatur  der  Metallegierung  liegt, 
thixotrope  Eigenschaften.  Die  Metallegierungen  solcher 
Walz-  oder  Pressbarren  enthalten  im  thixotropen  Zu-  20 
stand  die  zurückentwickelten  dentritischen,  primär  fe- 
sten  Partikel  in  einer  diese  umgebenden  Matrix  aus  flüs- 
sigem  Metall.  Für  die  Erreichung  beispielsweise  guter 
Giess-,  Walz-  und  Fertigteileigenschaften  weisen  Walz- 
oder  Pressbarren,  die  im  thixotropen  Zustand  weiterver-  25 
arbeitet  werden,  bevorzugt  ein  homogen  verteiltes,  fei- 
nes  und  isotropes  Korn  auf,  wobei  die  degenerierten 
Dentriten  vorzugsweise  eine  globulistische  Form  zei- 
gen. 

Der  Tragkörper  der  erfindungsgemässen  Kokille  30 
kann  aus  einem  beliebigen  Werkstoff,  welcher  der  Ko- 
kille  eine  genügende  mechanische  und  thermische  Fe- 
stigkeit  sowie  eine  genügende  Formbeständigkeit  ver- 
schafft,  bestehen.  Zweckmässigerweise  werden  Metal- 
le  oder  Metallegierungen  und  insbesondere  Aluminium  35 
oder  dessen  Legierungen  eingesetzt.  Ganz  bevorzugt 
besteht  der  Tragkörper  aus  AlMgSi-Legierungen. 

Die  Innenhülse  besteht  bevorzugt  aus  Aluminium 
oder  dessen  Legierungen  oder  Kupfer  oder  dessen  Le- 
gierungen.  Ganz  bevorzugt  besteht  die  Innenhülse  aus  40 
AlMgSi-Legierungen.  In  einer  weiteren  bevorzugten 
Ausgestaltung  der  erfindungsgemässen  Kokille  besteht 
die  Innenhülse  aus  Aluminium  oder  einer  Aluminiumle- 
gierung  und  weist  an  der  gegen  den  Kokillenhohlraum 
gerichteten  Oberfläche  eine  Graphitschicht  oder  einen  45 
Graphitring  auf. 

Die  Abmessungen  der  erfindungsgemässen  Kokille 
hängen  beispielsweise  von  den  gewünschten  Endab- 
messungen  der  Walz-  oder  Pressbarren  ab.  Die  Länge 
des  Kokillenhohlraumes  bzw.  die  Länge  der  Innenhülse  so 
beträgt  beispielsweise  2  bis  20  cm,  zweckmässigerwei- 
se  2  bis  10  cm  und  bevorzugt  zwischen  3  und  6  cm.  Die 
Länge  des  Tragkörpers  beträgt  beispielsweise  3  bis  25 
cm,  zeckmässigerweise  3  bis  1  5  cm  und  bevorzugt  zwi- 
schen  4  und  8  cm.  Der  Durchmesser  des  Kokillenhohl-  55 
raumes  beträgt  beispielsweise  3  bis  20  cm,  zeckmässi- 
gerweise  4  bis  1  5  cm  und  bevorzugt  zwischen  6  und  1  5 
cm.  Der  äussere  Durchmesser  des  Tragkörpers  ist  an 

sich  unkritisch;  er  beträgt  beispielsweise  8  bis  25  cm, 
zeckmässigerweise  9  bis  20  cm  und  bevorzugt  zwi- 
schen  11  und  18  cm. 

Die  Kokillenelemente  sind  lösbar  miteinander  ver- 
bunden.  Das  Fügen  der  beiden  Kokillenelemente  ge- 
schieht  durch  Einschieben  der  Innenhülse  in  den  Trag- 
körper,  wobei  die  Innenhülse  bevorzugt  im  wesentlichen 
vollständig  in  den  Tragkörper  eingeschoben  wird.  Be- 
vorzugt  weisen  die  lösbar  gefügten  Kokillenelemente  ei- 
ne  -  gegenüber  flüssigen  Medien  -  dichte  Verbindung 
auf. 

Die  Innenhülse  auf  der  dem  Tragkörper  zugewand- 
ten  Seite  und/oder  der  Tragkörper  auf  der  der  Innenhül- 
se  zugewandten  Seite  sind  derart  beschaffen,  dass 
nach  dem  Zusammenfügen  der  beiden  Kokillenelemen- 
te  zwischen  Innenhülse  und  Tragkörper  ein  bezüglich 
der  Kokillenachse  konzentrischer,  ringförmiger  Hohl- 
raum,  die  sogenannte  zweite  Kühlmittelkammer,  für  die 
Aufnahme  von  Kühlmittel  entsteht.  Diese  zweite  Kühl- 
mittelkammer  ermöglicht  das  Kühlen  der  Innenhülse, 
wodurch  die  dem  Kokillenhohlraum  zugewandte  Ober- 
fläche  der  Innenhülse,  die  sogenannte  Innenfläche  der 
Innenhülse,  als  Kühlfläche  für  das  währenddem  Strang- 
giessen  vorbeifliessende  Stranggussmaterial  dient.  Um 
einen  möglichst  guten  Wärmefluss  zwischen  dem  zu 
kühlenden  Stranggussmaterial  und  dem  in  der  zweiten 
Kühlmittelkammer  befindlichen  Kühlmittel  zu  gewährlei- 
sten,  weist  die  im  wesentlichen  hohlzylinderförmige  In- 
nenhülse  zweckmässigerweise  eine  dünne  Wandstärke 
auf. 

Bevorzugt  enthält  der  Tragkörper  zur  Aufnahme 
von  Kühlmittel  einen  bezüglich  der  Kokillenachse  kon- 
zentrischen,  ringförmigen  Hohlraum,  die  sogenannte 
erste  Kühlmittelkammer,  sowie  Mittel  für  die  Zufuhr  von 
Kühlmittel  aus  einer  externen  Kühlmittelversorgung  in 
die  erste  Kühlmittelkammer,  wobei  die  erste  und  zweite 
Kühlmittelkammer  miteinander  über  eine  oder  mehrere 
Verbindungskanäle  oder  eine  bezüglich  der  Kokillen- 
achse  konzentrische,  ringförmige  Verbindungsöffnung 
verbunden  sind.  Die  Verbindungskanäle  können  bei- 
spielsweise  im  Tragkörper  befindliche  Bohrungen  dar- 
stellen.  Die  ringförmige  Verbindungsöffnung  wird  bevor- 
zugt  durch  eine  bezüglich  der  Kokillenachse  konzentri- 
sche,  ringnutförmige  Ausnehmung  im  Tragkörper  gebil- 
det,  wobei  die  ringnutförmige  Ausnehmung  wenigstens 
teilweise  die  ringförmige  Verbindungsöffnung  bildet  und 
derart  ausgebildet  ist,  dass  sie  einen  mit  Durchangs- 
bohrungen  versehenen,  ringförmigen  Körper,  den  soge- 
nannten  Kühlmittel-Verteilerring,  aufnehmen  kann.  Der 
ringförmige  Körper  stellt  beispielsweise  ein  mit  Durch- 
gangbohrungen  versehener  Metallring  dar.  Die  ringnut- 
förmige  Ausnehmung  ist  bevorzugt  derart  ausgebildet, 
dass  die  gegen  den  Kokillenhohlraum  gerichtete  Ober- 
fläche  des  in  die  ringnutförmige  Ausnehmung  einge- 
setzten  Kühlmittel-Verteilerringes  bündig  mit  der  Innen- 
fläche  des  Tragkörpers  abschliesst.  In  einer  besonders 
bevorzugten  Ausführungsform  schliessen  zwei  benach- 
barte  Durchgangsbohrungen  des  Kühlmittel-Verteiler- 
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ringes,  im  Querschnitt  des  Kühlmittel-Verteilerringes 
betrachtet,  bezüglich  der  Kokillenachse  jeweils  den  sel- 
ben  Zentriwinkel  ein.  Ganz  besonders  bevorzugt  be- 
trägt  der  bezüglich  der  Kokillenachse  von  zwei  Durch- 
gangsbohrungen  eingeschlossene  Zentriwinkel  6  bis 
12°.  Dabei  beziehen  sich  die  Winkelangaben  in  vorlie- 
gendem  Text  immer  auf  einen  Vollkreis  von  360°. 

Bevorzugt  weist  der  Tragkörper  wenigstens  einen, 
vorzugsweise  1  bis  4,  Kühlmittelkanäle  auf,  durch  wel- 
che  die  erste  Kühlmittelkammer  mit  der  zuflusseitigen 
Stirnfläche  des  Tragkörpers  für  den  Anschluss  an  die 
externe  Kühlmittelversorgung  verbunden  ist.  Mitzuflus- 
seitiger  Stirnfläche  wird  dabei  die  der  Zuflussöffnung  zu- 
gewandte  Seite  des  Tragkörpers  bezeichnet. 

In  einer  besonders  bevorzugten  Ausführungsform 
der  erfindungsgemässen  Kokille  weist  der  Tragkörper 
an  der  dem  Kokillenhohlraum  zugewandten  Seite  be- 
vorzugt  eine  zylinderförmige  Innenfläche  auf,  an  die  am 
austrittsseitigen  Ende  eine  gegen  den  Kokillenhohlraum 
gerichtete,  ringförmige  Rippe  angeformt  ist.  Die  Innen- 
hülse  stellt  besonders  bevorzugt  einen  hohlzylinderför- 
migen  Teil  mit  einem  am  zuflusseitigen  Ende  angeform- 
ten  ringförmigen  Flansch  dar,  wobei  der  ringförmige 
Flansch  gegen  den  Tragkörper  gerichtet  ist  und  der 
hohlzylinderförmige  Teil  der  Innenhülse  auf  die  Rippe 
des  Tragkörpers  und  der  ringförmige  Flansch  auf  die  zy- 
linderförmige  Innenfläche  des  Tragkörpers  zu  liegen 
kommt,  so  dass  der  durch  die  Innenhülse  und  den  Trag- 
körper  eingeschlossene  ringförmige  Hohlraum  die  zwei- 
te  Kühlmittelkammer  bildet. 

Dabei  ist  die  Höhe  des  Flansch  und  die  Höhe  der 
Rippe  bevorzugt  derart  gewählt,  dass  die  Innenfläche 
der  Innenhülse  eine  gerade  Zylinderfläche  darstellt, 
dessen  Zylinderachse  mit  der  Kokillenachse  zusam- 
menfällt. 

In  einerweiteren  bevorzugten  Ausführungsform  der 
erfindungsgemässen  Kokille  weist  die  zweite  Kühlmit- 
telkammer  Mittel  zur  gleichmässigen  Kühlmittelbeauf- 
schlagung  der  Oberfläche  des  Walz-  oder  Pressbarrens 
nach  dessen  Austritt  aus  dem  Kokillenhohlraum  auf.  Be- 
vorzugt  bestehen  die  Mittel  zur  gleichmässigen  Kühlmit- 
telbeaufschlagung  der  Oberfläche  des  Walz-  oder 
Pressbarrens  aus  einer  Vielzahl,  vorzugsweise  40  bis 
70,  von  Sekundär-Kühlmittelkanälen,  die  einerseits  mit 
der  zweiten  Kühlmittelkammer  in  Verbindung  stehen 
und  andererseits  schräg  auf  die  Oberfläche  des  aus  der 
Kokille  austretenden  Walz-  oder  Pressbarrens  gerichtet 
sind. 

Besonders  bevorzugt  sind  die  Sekundär-Kühlmit- 
telkanäle  radial  gleichmässig  angeordnet,  so  dass  im 
Kokillenquerschnitt  betrachtet  zwei  benachbarte  Se- 
kundär-Kühlmittelkanäle  bezüglich  der  Kokillenachse 
jeweils  den  selben  Zentriwinkel  einschliessen,  wobei 
der  Zentriwinkel,  bezogen  auf  einen  Vollkreis  von  360°, 
vorzugsweise  zwischen  5  und  10°  beträgt 

In  einerweiteren  bevorzugten  Ausführungsform  der 
erfindungsgemässen  Kokille  weisen  die  Kokillenele- 
mente  Mittel  für  die  Zufuhr  von  Schmiermittel  an  die  zu- 

flusseitige  Stirnfläche  der  Innenhülse  auf.  Besonders 
bevorzugt  weist  die  Innenhülse  auf  der  dem  Tragkörper 
zugewandten  Seite  und/oder  der  Tragkörper  auf  der  der 
Innenhülse  zugewandten  Seite  eine  bezüglich  der  Ko- 

5  killenachse  konzentrische,  ringnutförmige  Ausneh- 
mung  auf,  so  dass  nach  dem  Zusammenfügen  der  bei- 
den  Kokillenelemente  ein  ringförmiger  Hohlraum,  der 
Schmiermittel-verteilerring,  zur  Aufnahme  von  Schmier- 
mittel  gebildet  wird.  Besonders  bevorzugt  wird  die  ring- 

10  nutförmige  Ausnehmung  zuflusseitig  und  austrittsseitig 
mit  ringförmigen  Dichtungsmittel,  die  zwischen  die  In- 
nenhülse  und  den  Tragkörper  zu  liegen  kommen,  abge- 
dichtet.  Ganz  besonders  bevorzugt  weisen  der  Tragkör- 
per  an  der  der  Innenhülse  zugewandten  Seite  und/oder 

15  die  Innenhülse  an  der  dem  Tragkörper  zugewandten 
Seite  zufluss-  und  abflusseitig  zum  Schmiermittel-Ver- 
teilerring  ringnutförmige  Ausnehmungen  auf,  die  derart 
angeordnet  sind,  dass  nach  dem  Zusammenfügen  der 
beiden  Kokillenelemente  ringförmige  Hohlräume  ent- 

20  stehen,  in  welche  die  Dichtungsmittel,  beispielsweise 
Dichtungsringe,  eingeführt  werden  können. 

Der  Schmiermittelverteilerring  steht  bevorzugt  über 
eine  Vielzahl,  vorzugsweise  15  bis  30,  von  in  die  Innen- 
hülse  eingelassene  Schmiermittelkanäle  mit  der  zuflus- 

25  seitigen  Stirnfläche  der  Innenhülse  in  Verbindung,  und 
der  Schmiermittel-Verteilerring  ist  mit  wenigstens  ei- 
nem,  vorzugsweise  1  bis  4,  in  den  Tragkörper  eingelas- 
senen  Schmiermittelfüllkanälen  für  die  Zufuhr  von 
Schmiermittel  aus  einer  externen  Schmiermittelversor- 

30  gung  verbunden,  wobei  der  Anschluss  des  Schmiermit- 
telfüllkanales  an  die  externe  Schmiermittelversorgung 
vorzugsweise  an  der  zuflusseitigen  Stirnfläche  des 
Tragkörpers  geschieht.  Ganz  besonders  bevorzugt 
schliessen  -  in  einem  Querschnitt  durch  die  Innenhülse 

35  betrachtet  -  zwei  benachbarte  Schmiermittelkanäle  be- 
züglich  der  Kokillenachse  jeweils  den  selben  Zentriwin- 
kel  ein,  wobei  der  Zentriwinkel  vorzugsweise  1  0  bis  30° 
beträgt. 

Weiter  bevorzugt  weist  die  zuflusseitige  Stirnfläche 
40  der  Innenhülse  eine  ringnutförmige  Ausnehmung  auf, 

den  sogenannten  Schmiermittelaustrittsring,  welcher 
die  an  die  zuflusseitige  Stirnfläche  der  Innenhülse  mün- 
denden  Schmiermittelkanäle  miteinander  verbindet. 
Dieser  Schmiermittelaustrittsring  hat  die  Aufgabe  die  ra- 

45  diale  Verteilung  des  Schmiermittels  weiter  zu  verbes- 
sern. 

Zur  Gewährleistung  einer  günstigen  Schmiermittel- 
verteilung  auf  der  das  Stranggussmaterial  aufnehmen- 
den  Innenfläche  der  Innenhülse  weist  die  Innenhülse  in 

so  einer  weiteren  bevorzugten  Ausführungsform  der  erfin- 
dungsgemässen  Kokille  an  ihrer  Innenfläche  Schmier- 
mittel-Führungsmittel  auf.  Diese  Schmiermittel-Füh- 
rungsmittel  können  beispielsweise  im  wesentlichen  par- 
allel  zur  Kokillenachse  verlaufende  Rillen  darstellen. 

55  Zweckmässigerweise  sind  die  Rillen  derart  ausgestal- 
tet,  dass  sie  sich  bezüglich  ihrer  Rillentiefe  und  Rillen- 
breite  in  Richtung  der  Austrittsöffnung  konisch  erwei- 
tern.  Damit  das  Schmiermittel  nicht  zu  einem  wesentli- 

4 
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chen  Anteil  durch  die  Schmiermittel-Führungsmittel 
wegfliesst  ohne  die  restliche  Innenfläche  der  Innenhül- 
se  zu  schmieren,  beginnen  die  Schmiermittel-Füh- 
rungsmittel  bevorzugt  nicht  gleich  an  der  Zuflussöff- 
nung,  d.h.  die  Schmiermittel-Führungsmittel  beginnen  s 
in  einer  bevorzugten  Ausführungsform  der  erfindungs- 
gemässen  Kokille  -  in  Fliessrichtung  des  Strangguss- 
materials  betrachtet  -  erst  nach  einer  gewissen  Strek- 
ke,  die  beispielsweise  1/4  bis  1/3  der  Länge  des  Kokil- 
lenhohlraumes  entspricht.  Die  Anzahl  der  benötigten  10 
Rillen  hängt  beispielsweise  vom  Stranggussmaterial, 
dem  Schmiermittel,  den  Stranggussparametern  und  der 
Grösse  des  Kokillenhohlraumes  ab  und  liegt  zweck- 
mässigerweise  bei  100  bis  300,  bevorzugt  150  bis  200 
Rillen.  is 

Bezüglich  des  Verfahrens  wird  die  erfindungsge- 
mässe  Aufgabe  dadurch  gelöst,  dass  ein  schmelzflüs- 
siges  Metall  oder  eine  schmelzflüssige  Metallegierung, 
d.h.  ein  schmelzflüssiges  Stranggussmaterial,  durch  ei- 
ne  aus  wenigstens  zwei  geschlossen  ringförmigen  Ko-  20 
killenelementen  bestehende,  formgebende  Kokille  mit 
einer  gemeinsamen  konzentrischen  Mittelachse,  der 
Kokillenachse,  geführt  wird,  wobei  ein  Kokillenelement, 
der  Tragkörper,  bezüglich  der  Kokillenachse  aussen 
und  ein  Kokillenelement,  die  Innenhülse,  innen  liegt,  die  25 
Kokillenelemente  lösbar  miteinander  verbunden  sind, 
und  die  Kokillenelemente  Mittel  für  die  Kühlmittelzufuhr 
zur  Kühlung  der  dem  Kokillenhohlraum  zugewandten 
Innenfläche  der  Innenhülse  sowie  zur  Kühlmittelbeauf- 
schlagung  des  Walz-  oder  Pressbarrens  nach  dessen  30 
Austritt  aus  dem  Kokillenhohlraum  aufweisen,  und  die 
Kokillenelemente  weitere  Mittel  für  die  Zufuhr  von 
Schmiermittel  an  die  zuflusseitige  Stirnfläche  der  Innen- 
hülse  aufweisen,  die  gesamte  Innenfläche  der  Innenhül- 
se  kontinuierlich  geschmiert  wird,  das  Stranggussmate-  35 
rial  an  der  Innenfläche  der  Innenhülse  einer  primären 
Kühlung  unterworfen  wird,  so  dass  der  aus  der  Kokille 
austretende  Walz-  oder  Pressbarren  wenigstens  in  sei- 
ner  äusseren  Randzone  in  fester  Form  vorliegt  und  der 
Walz-  oder  Pressbarren  nach  dessen  Austritt  aus  der  40 
Kokille  durch  eine  sekundäre  Kühlung  mittels  Kühlmit- 
telbeaufschlagung  weiter  gekühlt  wird. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  eignet  sich  ins- 
besondere  zum  horizontalen  oder  vertikalen  Strang- 
giessen  von  Aluminium  oder  dessen  Legierungen,  wo-  45 
bei  Aluminium  aller  Reinheitsgrade  und  alle  handelsüb- 
lichen  Aluminiumlegierungen  in  Frage  kommen. 

Das  erfindungsgemässe  Verfahren  wird  bevorzugt 
zur  Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbarren  mit  darin 
homogen  verteilten,  primär  erstarrten  Festteilchen,  die  so 
aus  einzelnen  degenerierten,  beispielsweise  globulisti- 
schen  Dentriten  bestehen,  verwendet,  wobei  das 
Stranggussmaterial  wenigstens  in  der  ganzen  Verfesti- 
gungszone  kräftig  gerührt  wird. 

Zur  Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbarren  mit  55 
darin  homogen  verteilten,  primär  erstarrten  Festteil- 
chen,  die  aus  einzelnen  degenerierten  Dentriten  beste- 
hen,  eignen  sich  beispielsweise  Aluminium-,  Magnesi- 
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um-  oder  Zinklegierungen  und  insbesondere  AISi-,  Al- 
SiMg-,  AlSiCu-,  AlMg-,  AICuTi-  und  AICuZnMg-Legie- 
rungen. 

Das  schmelzflüssige  Stranggussmaterial  wird  bei- 
spielsweise  mittels  einer  Einlaufdüse,  die  wenigstens 
teilweise  eine  Keramikmanschette  bildet,  in  die  erfin- 
dungsgemässe  Kokille  eingeführt.  Wesentlich  für  die 
Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbarren  mit  darin  ho- 
mogen  verteilten,  primär  erstarrten  Festteilchen,  die  aus 
einzelnen  degenerierten  Dentriten  bestehen,  ist  das 
kräftige  Rühren  des  Stranggussmaterials,  beispielswei- 
se  bereits  in  einem  Teil  dieser  Keramikmanschette,  so- 
wie  in  der  ganzen  Verfestigungszone,  d.h.  im  gesamten 
Kokillenhohlraum  und  dem  Bereich  des  Walz-  oder 
Pressbarrens,  in  dem  ein  Teil  der  Legierung  noch  im 
schmelzflüssigen  Zustand  vorliegt 

Das  Rühren  des  schmelzflüssigen  Stranggussma- 
terials  geschieht  bevorzugt  durch  eine  elektromagneti- 
sche  Rührvorrichtung,  die  ein  um  die  Kokillenachse  ro- 
tierendes  Magnetfeld  erzeugt.  Besonders  bevorzugt  ge- 
schieht  das  Rühren  mittels  einem  Stator  eines  mehrpo- 
ligen,  beispielsweise  zwei-,  vier-,  oder  insbesondere 
sechspoligen  Induktionsmotors. 

Vorliegende  Erfindung  wird  beispielhaft  anhand  der 
Figuren  1  bis  3  weiter  erläutert. 

Figur  1  zeigt  eine  Draufsicht  auf  den  zuflusseitigen 
Teil  der  erfindungsgemässen  Kokille. 

Figur  2  zeigt  einen  durch  die  Kokillenachse  verlau- 
fenden  Längsschnitt  der  Kokille  entlang  der  Linie  B-B 
nach  Figur  1  . 

Figur  3  zeigt  einen  Längsschnitt  der  Kokille  entlang 
der  Linie  A-A  nach  Figur  1  und  zeigt  somit  einen  Kokil- 
len-Längsschnitt,  der  einerseits  durch  einen  Schmier- 
mittelfüllkanal  und  andererseits  durch  einen  Kühlmittel- 
kanal  verläuft. 

Figur  1  zeigt  die  Draufsicht  auf  den  zuflusseitigen 
Teil  einer  erfindungsgemässen  Kokille  zum  horizontalen 
oder  vertikalen  Stranggiessen  von  Walz-  oder  Pressbar- 
ren.  Die  Draufsicht  zeigt  die  zuflusseitigen  Stirnflächen 
der  miteinander  lösbar  verbundenen  Kokillenelemente, 
des  Tragkörpers  20  und  der  Innenhülse  30,  wobei  die 
beiden  Kokillenelemente  20,  30  eine  konzentrische  Mit- 
telachse,  die  sogenannte  Kokillenachse  m,  aufweisen 
und  bezüglich  dieser  einen  rotationssymmetrischen 
Querschnitt  zeigen.  Die  Draufsicht  zeigt  zudem  die 
kreisförmige  Zuflussöffnung  1  2  des  Kokillenhohlraumes 
10.  Die  Innenhülse  30  liegt  im  lösbar  verbundenen  Zu- 
stand  der  Kokillenelemente  20,  30  -  wenigstens  teilwei- 
se  -  direkt  an  der  Innenfläche  16  des  Tragkörpers  20 
an,  wobei  die  zuflusseitige  Stirnfläche  48  der  Innenhül- 
se  30  bezüglich  der  zuflusseitigen  Stirnfläche  des  Trag- 
körpers  20  zurückversetzt  ist,  so  dass  dadurch  ein  Hohl- 
raum,  die  Düsen-Aussparung  28,  entsteht,  in  den  eine 
-  nicht  dargestellte  -  Manschette,  beispielsweise  aus 
keramischem  Material,  einer  Einlaufdüse  für  das  durch 
die  Kokille  zu  führende  Stranggussmaterial  formschlüs- 
sig  eingeführt  werden  kann.  Die  Manschette  der  Einlauf- 
düse  wird  dabei  mit  der  zuflusseitigen  Stirnfläche  48  der 
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Innenhülse  dicht  gefügt,  so  dass  während  dem  Strang- 
giessen  kein  Stranggussmaterial  zwischen  der  Innen- 
fläche  16  des  Tragkörpers  20  und  der  Manschette  der 
Einlaufdüse  austreten  kann. 

Der  in  Figur  1  gezeigte  Tragkörper  20  weist  zwei 
Kühlmittelkanäle  21  zum  Einleiten  von  Kühlmittel  in  die 
erste  Kühlmittelkammer  22  auf,  wobei  die  beiden  Kühl- 
mittelkanäle  21  im  Querschnitt  bezüglich  der  Kokillen- 
achse  m  einen  Zentriwinkel  von  1  80°  einschliessen.  Die 
Kühlmittelkanäle  21  verbinden  die  erste  Kühlmittelkam- 
mer  22  mit  der  zuflusseitigen  Stirnfläche  des  Tragkör- 
pers  20.  Die  Kühlmittelkanäle  21  weisen  in  der  Drauf- 
sicht  eine  kreisrunde  Öffnung  auf  und  verlaufen  parallel 
zur  Kokillenachse  m  ins  Innere  des  Tragkörpers  20.  Fi- 
gur  1  zeigt  weiter  die  Öffnung  eines  im  Tragkörper  20 
befindlichen  Schmiermittelfüllkanales  43,  der  im  Quer- 
schnitt  bezüglich  der  Kokillenachse  m  mit  den  Kühlmit- 
telkanälen  21  einen  Zentriwinkel  von  90°  (rechter  Win- 
kel)  einschliesst.  Der  Schmiermittelfüllkanal  43  weist  in 
der  Draufsicht  eine  kreisrunde  Öffnung  auf  und  verläuft 
parallel  zur  Kokillenachse  m  ins  Innere  des  Tragkörpers 
20. 

Die  in  Figur  1  dargestellte  Draufsicht  auf  eine  erfin- 
dungsgemässe  Kokille  zeigt  weiter  die  zuflusseitigen 
Öffnungen  einer  Vielzahl  von  Schmiermittelkanälen  42 
sowie  einen  Schmiermittelaustrittsring  41.  Die  zuflus- 
seitigen  Öffnungen  der  Schmiermittelkanäle  42  sind 
gleichmässig  über  die  Stirnseite  des  Tragkörpers  ver- 
teilt,  d.h.  zwei  benachbarte  Schmiermittelkanäle  42 
schliessen  im  Querschnitt  gesehen,  bezüglich  der  Ko- 
killenachse  m,  immer  denselben  Zentriwinkel  ein.  Der 
Schmiermittelaustrittsring  41  stellt  eine  ringnutförmige 
Ausnehmung  in  der  zuflusseitigen  Stirnfläche  48  der  In- 
nenhülse  30  dar,  welche  das  aus  den  Schmiermittelka- 
nälen  42  austretende  Schmiermittel  sammelt  und 
gleichmässig  über  den  ganzen  Schmiermittelaustritts- 
ring  41  verteilt.  Das  Schmiermittel  wird  während  dem 
Stranggiessprozess  vom  durch  den  Kokillenhohlraum 
10  fliessenden  Stranggussmaterial  erfasst,  wodurch  ein 
gleichmässig  dünner  Schmiermittelfilm  zwischen 
Stranggussmaterial  und  der  Innenfläche  46  der  Innen- 
hülse  30  gebildet  wird. 

Figur  2  zeigt  einen  durch  die  Kokillenachse  m  ver- 
laufenden  Längsschnitt  der  Kokille  entlang  der  Linie  B- 
B  nach  Figur  1  .  Dabei  ist  die  mit  dem  Tragkörper  20  lös- 
bar  verbundene  Innenhülse  30  dargestellt.  Der  von  der 
Innenfläche  46  der  innenhülse  30  und  den  Zufluss-  und 
Austrittsöffnungen  12,  14  umschlossene  Raum  bildet 
den  zylinderförmigen  Kokillenhohlraum  10.  Der  Trag- 
körper  20  liegt  bezüglich  dem  Kokillenhohlraum  1  0  aus- 
sen  und  die  Innenhülse  30  innen. 

Der  Tragkörper  20  enthält  eine  bezüglich  der  Kokil- 
lenachse  m  konzentrische,  ringförmige,  erste  Kühlmit- 
telkammer  22,  die  durch  wenigstens  einen  Kühlmittel- 
kanal  21  zum  Einleiten  des  Kühlmittels  in  die  erste  Kühl- 
mittelkammer  22  mit  der  zuflusseitigen  Oberfläche  des 
Tragkörpers  20  verbunden  ist. 

Die  Innenhülse  30  ist  auf  der  dem  Tragkörper  20 

zugewandten  Seite  derart  beschaffen,  dass  nach  dem 
Zusammenfügen  der  beiden  Kokillenelemente  20,  30 
zwischen  Innenhülse  30  und  Tragkörper  20  eine  bezüg- 
lich  der  Kokillenachse  m  konzentrische,  ringförmige, 

5  zweite  Kühlmittelkammer  32  entsteht,  die  mit  der  ersten 
Kühlmittelkammer  22  über  einen  Kühlmittel-Verteiler- 
ring  26  verbunden  ist. 

Der  Kühlmittel-Verteilerring  26  stellt  einen  als  sepa- 
rates  Kokillenelement  gestalteten  Metallring  mit  einer 

10  Vielzahl  von  Durchgangsbohrungen  27  dar,  wobei  zwei 
benachbarte  Durchgangsbohrungen  27  querschnittlich 
betrachtet  bezüglich  der  Kokillenachse  m  jeweils  den 
selben  Zentriwinkel  einschliessen.  Der  Tragkörper  20 
weist  an  seiner  dem  Kokillenhohlraum  zugewandten 

15  Seite  eine  bezüglich  der  Kokillenachse  m  konzentri- 
sche,  ringnutförmige  Ausnehmung  auf,  die  wenigstens 
teilweise  eine  ringförmige  Verbindungsöffnung  mit  der 
ersten  Kühlmittelkammer  22  aufweist.  Die  ringnutförmi- 
ge  Ausnehmung  dient  zur  Aufnahme  des  mit  Durch- 

20  gangsbohrungen  27  versehenen  Kühlmittel-Verteiler- 
ringes  26.  Die  ringnutförmige  Ausnehmung  und  der 
Kühlmittel-Verteilerring  26  sind  derart  ausgestaltet, 
dass  der  Kühlmittel-Verteilerring  26  formschlüssig  in  die 
ringnutförmige  Ausnehmung  des  Tragkörpers  20  passt, 

25  d.h.  dass  die  Innenfläche  des  Kühlmittel-Verteilerringes 
26  bündig  mit  der  Innenfläche  16  des  Tragkörpers  20 
abschliesst.  Zum  Einsetzen  eines  aus  einem  mit  Durch- 
gangsbohrungen  27  versehenen  Metallring  bestehen- 
den  Kühlmittel-Verteilerringes  26  in  die  ringnutförmige 

30  Ausnehmung  kann  der  Kühlmittel-Verteilerring  26  bei- 
spielsweise  an  einer  Stelle  aufgetrennt  werden,  so  dass 
sich  der  Kühlmittel-Verteilerring  26  zum  Einführen  in  die 
ringnutförmige  Ausnehmung  elastisch  verformen  lässt. 

Die  Innenhülse  30  weist  auf  der  dem  Tragkörper  20 
35  zugewandten  Seite  eine  bezüglich  der  Kokillenachse  m 

ringnutförmige  Ausnehmung  auf,  die  im  Zusammenwir- 
ken  mit  der  dem  Kokillenhohlraum  1  0  zugewandten  Sei- 
te  des  Tragkörpers  20  einen  ringförmigen  Hohlraum, 
den  Schmiermittelverteilerring  40,  zur  Aufnahme  von 

40  Schmiermittel  bildet  Der  Schmiermittelverteilerring  40 
ist  mit  einem  in  den  Tragkörper  20  eingelassenen 
Schmiermittelfüllkanal  43  verbunden.  Der  Schmiermit- 
telverteilerring  40  dient  somit  zur  radialen  Verteilung  des 
durch  den  Schmiermittelfüllkanal  43  einfliessenden 

45  Schmiermittels.  Dieser  Schmiermittelverteilerring  40 
steht  zudem  über  eine  Vielzahl  von  in  die  Innenhülse  30 
eingelassene  Schmiermittelkanäle  42  mit  der  zuflussei- 
tigen  Stirnfläche  48  der  Innenhülse  30  in  Verbindung, 
so  dass  das  im  Schmiermittelverteilerring  40  befindliche 

so  Schmiermittel  durch  die  radial,  beispielsweise  gleich- 
mässig,  verteilten  Schmiermittelkanäle  42  in  den  an  der 
zuflusseitigen  Stirnfläche  48  der  Innenhülse  30  befind- 
lichen  Schmiermittelaustrittsring  41  fliessen  kann.  Die 
Schmiermittelkanäle  42  sind  bevorzugt  derart  angeord- 

55  net,  dass  in  einem  Kokillenquerschnitt  betrachtet  zwei 
benachbarte  Schmiermittelkanäle  42  bezüglich  der  Ko- 
killenachse  m  jeweils  den  selben  Zentriwinkel  ein- 
schliessen.  Im  Schmiermittelaustrittsring  41  wird  das 

6 
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Schmiermittel  erneut  radial  gleichmässig  verteilt.  Wäh- 
rend  dem  Stranggiessprozess  wird  das  sich  im 
Schmiermittelaustrittsring  41  befindliche  Schmiermittel 
vom  vorbeifliessenden  Stranggussmaterial  kontinuier- 
lich  erfasst,  so  dass  sich  zwischen  Stranggussmaterial 
und  der  Innenfläche  46  der  Innenhülse  30  ein  dünner 
Schmiermittelfilm  ausbildet 

Der  aus  der  ringnutförmigen  Ausnehmung  der  In- 
nenhülse  30  und  der  Innenfläche  16  des  Tragkörpers 
20  gebildete  Schmiermittelverteilerring  40  ist  zuflussei- 
tig  und  austrittsseitig  mit  ringförmigen  Dichtungsmittel 
44,  die  zwischen  die  Innenhülse  30  und  den  Tragkörper 
20  zu  liegen  kommen,  abgedichtet,  d.h.  beidseitig  der 
für  die  Bildung  des  Schmiermittelverteilerringes  40  not- 
wendigen,  ringnutförmigen  Ausnehmung  der  Innenhül- 
se  30  kann  die  Innenhülse  parallel  zum  Schmiermittel- 
verteilerring  40  verlaufende,  senkrecht  zur  Kokillenach- 
se  befindliche,  weitere  ringnutförmige  Ausnehmungen 
aufweisen,  die  -  beispielsweise  zusammen  mit  entspre- 
chenden  Ausnehmungen  im  Tragkörper  20  -  zur  Auf- 
nahme  von  ringförmigen  Dichtungsmitteln  44,  wie  Dich- 
tungsringe,  dienen. 

Die  Innenhülse  30  weist  zudem  an  ihrer  Innenfläche 
46  parallel  zur  Kokillenachse  m  verlaufende  Rillen  50 
auf,  wobei  sich  die  Rillen  50  bezüglich  ihrer  Rillentiefe 
und  Rillenbreite  in  Richtung  der  Austrittsöffnung  14  ko- 
nisch  erweitern.  Diese  Rillen  50  dienen  im  wesentlichen 
zur  Führung  des  Schmiermittels  im  austrittsseitigen  Be- 
reich  des  Kokillenhohlraumes  1  0,  d.h.  sie  dienen  zur  ra- 
dial  gleichmässigen  Verteilung  des  Schmiermittels.  Da- 
mit  das  Schmiermittel  nicht  zum  wesentlichen  Teil  durch 
die  Rillen  50  wegfliesst  ohne  einen  gleichmässig  über 
die  Innenfläche  46  verteilten  Schmiermittelfilm  zu  bil- 
den,  beginnen  die  in  die  Innenhülse  eingearbeiteten  Ril- 
len  50  in  Fliessrichtung  des  Stranggussmaterials  erst 
nach  einer  gewissen  Strecke,  die  beispielsweise  1/4  bis 
1/3  der  Länge  des  Kokillenhohlraumes  10  oder  der  In- 
nenhülse  30  entspricht 

Der  Tragkörper  20  weist  an  der  dem  Kokillenhohl- 
raum  zugewandten  Seite  eine  zylinderförmige  Innenflä- 
che  1  6  auf,  an  die  am  austrittsseitigen  Ende  eine  gegen 
den  Kokillenhohlraum  10  gerichtete,  ringförmige  Rippe 
18  angeformt  ist.  Die  Innenhülse  30  weist  einen  hohlzy- 
linderförmigen  Teil  34  mit  einem  am  zuflusseitigen  Ende 
angeformten  ringförmigen  Flansch  36  auf,  wobei  der 
ringförmige  Flansch  36  gegen  den  Tragkörper  20  ge- 
richtet  ist.  Der  ringförmige  Flansch  36  enthält  die 
Schmiermittelkanäle  42  und  die  für  die  Schaffung  des 
Schmiermittelverteilerringes  40,  des  Schmiermittelaus- 
trittsringes  41  sowie  die  zur  Aufnahme  der  Dichtungs- 
mittel  44  benötigten  ringnutförmigen  Ausnehmungen. 
Der  hohlzylinderförmige  Teil  34  der  Innenhülse  30  weist 
im  austrittsseitigen  Bereich  auf  der  gegen  den  Tragkör- 
per  gerichteten  Seite  eine  weitere  ringnutförmige  Aus- 
nehmung,  den  Anschlag  39,  auf.  Dieser  dient  zur  form- 
schlüssigen  Aufnahme  des  äusseren,  gegen  den  Kokil- 
lenhohlraum  10  ragenden  Bereiches  der  ringförmigen 
Rippe  18  des  Tragkörpers  20. 

Das  Zusammenfügen  der  beiden  Kokillenelemente 
20,  30  geschieht  zweckmässigerweise  durch  Einschie- 
ben  der  Innenhülse  30  in  den  Tragkörper  20,  wobei  der 
im  austrittsseitigen  Bereich  der  Innenhülse  30  liegende, 

5  ringförmige  Anschlag  39  formschlüssig  in  den  äusseren 
Bereich  der  gegen  den  Kokillenhohlraum  10  ragenden, 
ringförmigen  Rippe  18  des  Tragkörpers  20  greift.  Beim 
Ineinanderschieben  der  Kokillenelemente  20,  30  kommt 
somit  der  hohlzylinderförmige  Teil  34  der  Innenhülse  30 

10  auf  die  ringförmige  Rippe  1  8  und  die  Anformung  38  des 
ringförmigen  Flansch  36  auf  die  zylinderförmige  Innen- 
fläche  16  des  Tragkörpers  20  zu  liegen,  so  dass  der 
durch  die  Innenhülse  30  und  den  Tragkörper  20  einge- 
schlossene  ringförmige  Hohlraum  die  zweite  Kühlmittel- 

15  kammer  32  bildet  Die  Höhe  des  Flansch  36  und  die  Hö- 
he  der  ringförmigen  Rippe  18  sind  derart  gewählt,  dass 
die  Innenfläche  46  der  Innenhülse  30  eine  gerade  Zy- 
linderfläche  darstellt,  dessen  Zylinderachse  mit  der  Ko- 
killenachse  m  zusammenfällt. 

20  Der  hohlzylinderförmige  Teil  34  der  Innenhülse  30 
dient  der  Primärkühlung  des  durch  den  Kokillenhohl- 
raum  10  fliessenden  Stranggussmaterials  und  weist 
demzufolge  -  der  guten  Wärmeableitung  vom  Strang- 
gussmaterial  auf  das  Kühlmittel  wegen  -  vorzugsweise 

25  eine  dünne  Wandstärke  auf.  Bevorzugt  besteht  wenig- 
stens  der  hohlzylinderförmige  Teil  34  der  Innenhülse  30 
aus  einem  gut  wärmeleitenden  Material,  bevorzugt  Kup- 
fer,  Kupferlegierungen,  Aluminium  oder  Aluminiumle- 
gierungen.  Weiter  bevorzugt  werden  hohlzylinderförmi- 

30  ge  Teile  34  aus  Aluminium  oder  Aluminiumlegierungen, 
welche  auf  der  dem  Kokillenhohlraum  zugewandten 
Seite  einen  Graphitring  aufweisen. 

Die  ringförmige  Rippe  18  des  Tragkörpers  20  weist 
weiter  eine  Vielzahl,  beispielsweise  40  bis  60,  von 

35  schräg  auf  den  aus  der  Kokille  austretenden  Barren  ge- 
richteten  Sekundär-Kühlmittelkanälen  24  auf,  die  mit 
der  zweiten  Kühlmittelkammer  32  in  Verbindung  stehen 
und  zur  Sekundärkühlung  mittels  Kühlmittelbeaufschla- 
gung  des  Walz-  oder  Pressbarrens  nach  dessen  Verlas- 

40  sen  der  Austrittsöffnung  14  dienen. 
Figur  3  zeigt  einen  Längsschnitt  der  Kokille  entlang 

der  Linie  A-A  nach  Figur  1  und  zeigt  somit  einen  Kokil- 
len-Längsschnitt,  der  einerseits  durch  einen  Schmier- 
mittelfüllkanal  43  und  andererseits  durch  einen  Kühlmit- 

45  telkanal  21  verläuft.  In  diesem  Längsschnitt  sind  neben 
den  bereits  in  Figur  2  gezeigten  Merkmalen  ein  Kühlmit- 
telkanal  21  zum  Einleiten  des  Kühlmittels  in  die  erste 
Kühlmittelkammer  22  und  der  Schmiermittelfüllkanal  43 
zum  Einleiten  von  Schmiermittel  in  den  Schmiermittel- 

50  verteilerring  40  dargestellt. 
Die  erfindungsgemässe  Kokille  kann  zur  Herstel- 

lung  von  konventionellen  Walz-  oder  Pressbarren  durch 
Stranggiessen  von  schmelzflüssigen  Metallegierungen 
oder  zur  Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbarren  mit 

55  darin  homogen  verteilten,  primär  erstarrten  Festteil- 
chen,  die  aus  einzelnen  degenerierten  Dentriten  beste- 
hen,  eingesetzt  werden.  Die  erfindungsgemässe  Kokille 
erlaubt  das  schnelle  Ersetzen  der  Innenhülse,  d.h.  das 
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Ersetzen  nur  des  der  Abrasion  und  Verschmutzung  aus- 
gesetzten  Teiles  der  Kokille,  wodurch  die  Fertigungsko- 
sten  von  Walz-  oder  Pressbarren  gegenüber  denjenigen 
von  mit  aus  dem  Stand  der  Technik  bekannten  Kokillen 
hergestellten  Walz-  oder  Pressbarren  erheblich  gesenkt 
werden  können. 

Patentansprüche 

1.  Kokille  zum  Stranggiessen  von  Walz-  oder  Press- 
barren,  wobei  die  Kokille  einen  hohlzylinderförmi- 
gen  Körper  mit  einem  zylinderförmigen  Kokillen- 
hohlraum  (10)  sowie  einer  Zufluss-  (12)  und  einer 
Austrittsöffnung  (14)  darstellt,  und  die  Kokille  aus 
wenigstens  zwei  geschlossen  ringförmigen  Kokil- 
lenelementen  (20,  30)  mit  einer  gemeinsamen  kon- 
zentrischen  Mittelachse,  der  Kokillenachse  (m),  be- 
steht,  wobei  ein  Kokillenelement,  die  Innenhülse 
(30),  bezüglich  der  Kokillenachse  (m)  innen  liegt 
und  den  zylinderförmigen  Kokillenhohlraum  (10) 
seitlich  begrenzt,  und  das  andere  Kokillenelement, 
der  Tragkörper  (20),  bezüglich  der  Kokillenachse 
(m)  aussen  liegt  und  die  Innenhülse  (30)  aufnimmt, 
dadurch  gekennzeichnet,  dass 
die  Kokillenelemente  (20,  30)  durch  Einschieben 
der  Innenhülse  (30)  in  den  Tragkörper  (20)  lösbar 
miteinander  verbunden  sind,  und  die  Innenhülse 
(30)  auf  der  dem  Tragkörper  (20)  zugewandten  Sei- 
te  und/oder  der  Tragkörper  (20)  auf  der  der  Innen- 
hülse  (30)  zugewandten  Seite  derart  beschaffen 
sind,  dass  nach  dem  Zusammenfügen  der  beiden 
Kokillenelemente  (20,  30)  zwischen  Innenhülse 
(30)  und  Tragkörper  (20)  ein  bezüglich  der  Kokillen- 
achse  (m)  konzentrischer,  ringförmiger  Hohlraum, 
die  zweite  Kühlmittelkammer  (32),  für  die  Aufnah- 
me  von  Kühlmittel  entsteht 

2.  Kokille  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  der  Tragkörper  (20)  einen  bezüglich  der  Ko- 
killenachse  (m)  konzentrischen,  ringförmigen  Hohl- 
raum,  die  erste  Kühlmittelkammer  (22),  zur  Aufnah- 
me  von  Kühlmittel,  sowie  Mittel  (21)  für  die  Zufuhr 
von  Kühlmittel  aus  einer  externen  Kühlmittelversor- 
gung  in  die  erste  Kühlmittelkammer  (22)  enthält, 
wobei  die  erste  und  die  zweite  Kühlmittelkammer 
(22,  32)  miteinander  über  eine  oder  mehrere  Ver- 
bindungskanäle  (27)  oder  eine  bezüglich  der  Kokil- 
lenachse  konzentrische,  ringförmige  Verbindungs- 
öffnung  verbunden  sind. 

3.  Kokille  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  ringförmige  Verbindungsöffnung  durch  ei- 
ne  bezüglich  der  Kokillenachse  (m)  konzentrische, 
ringnutförmige  Ausnehmung  im  Tragkörper  (20)  ge- 
bildet  wird,  wobei  die  ringnutförmige  Ausnehmung 
wenigstens  teilweise  die  ringförmige  Verbindungs- 
öffnung  bildet  und  derart  ausgebildet  ist,  dass  sie 

einen  mit  Durchangsbohrungen  (27)  versehenen 
ringförmigen  Körper,  den  Kühlmittel-Verteilerring 
(26),  aufnehmen  kann. 

5  4.  Kokille  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  der  Tragkörper  (20)  wenigstens  einen,  vor- 
zugsweise  1  bis  4,  Kühlmittelkanäle  (21)  aufweist, 
durch  welche  die  erste  Kühlmittelkammer  (22)  mit 
der  zuflusseitigen  Stirnfläche  des  Tragkörpers  (20) 

10  für  den  Anschluss  an  die  externe  Kühlmittelversor- 
gung  verbunden  ist 

5.  Kokille  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  zweite  Kühlmittelkammer  (32)  Mittel  (24) 

15  zur  gleichmässigen  Kühlmittelbeaufschlagung  der 
Oberfläche  des  Walz-  oder  Pressbarrens  nach  des- 
sen  Austritt  aus  dem  Kokillenhohlraum  (10)  auf- 
weist. 

20  6.  Kokille  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Mittel  zur  gleichmässigen  Kühlmittelbeauf- 
schlagung  der  Oberfläche  des  Walz-  oder  Press- 
barrens  nach  dessen  Austritt  aus  dem  Kokillenhohl- 
raum  (10)  aus  einer  Vielzahl,  vorzugsweise  40  bis 

25  70,  von  Sekundär-Kühlmittelkanälen  (24)  beste- 
hen,  die  einerseits  mit  der  zweiten  Kühlmittelkam- 
mer  (32)  in  Verbindung  stehen  und  andererseits 
schräg  auf  die  Oberfläche  des  aus  der  Kokille  aus- 
tretenden  Walz-  oder  Pressbarrens  gerichtet  sind. 

30 
7.  Kokille  nach  Anspruch  6,  dadurch  gekennzeichnet, 

dass  die  Sekundär-Kühlmittelkanäle  (24)  radial 
gleichmässig  angeordnet  sind,  so  dass  im  Kokillen- 
querschnitt  betrachtet  zwei  benachbarte  Sekundär- 

es  Kühlmittelkanäle  (24)  bezüglich  der  Kokillenachse 
(m)  jeweils  den  selben  Zentriwinkel  einschliessen, 
wobei  der  Zentriwinkel  -  bezogen  auf  einen  Voll- 
kreis  von  360°  -  vorzugsweise  zwischen  5  und  1  0° 
beträgt. 

40 
8.  Kokille  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 

dass  die  Kokillenelemente  (20,  30)  Mittel  (40,  41, 
42,  43)  für  die  Zufuhr  von  Schmiermittel  an  die  zu- 
flusseitige  Stirnfläche  (48)  der  Innenhülse  (30)  auf- 

45  weisen. 

9.  Kokille  nach  Anspruch  8,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Innenhülse  (30)  auf  der  dem  Tragkörper 
(20)  zugewandten  Seite  und/oder  der  Tragkörper 

so  (20)  auf  der  der  Innenhülse  (30)  zugewandten  Seite 
eine  bezüglich  der  Kokillenachse  (m)  konzentri- 
sche,  ringnutförmige  Ausnehmung  aufweisen,  so 
dass  nach  dem  Zusammenfügen  der  beiden  Kokil- 
lenelemente  (20,  30)  ein  ringförmiger  Hohlraum, 

55  der  Schmiermittelverteilerring  (40),  zur  Aufnahme 
von  Schmiermittel  gebildet  wird. 

10.  Kokille  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekennzeichnet, 
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dass  der  Schmiermittelverteilerring  (40)  zuflusseitig 
und  austrittsseitig  mit  ringförmigen  Dichtungsmittel 
(44),  die  zwischen  die  Innnehülse  (30)  und  den 
Tragkörper  (20)  zu  liegen  kommen,  abgedichtet 
wird.  5 

11.  Kokille  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  der  Schmiermittelverteilerring  (40)  über  eine 
Vielzahl  von  in  die  Innenhülse  (30)  eingelassene 
Schmiermittelkanäle  (42)  mit  der  zuflusseitigen  10 
Stirnfläche  (48)  der  Innenhülse  (30)  in  Verbindung 
steht,  und  der  Schmiermittelverteilerring  (40)  mit 
wenigstens  einem,  vorzugsweise  1  bis  4,  in  den 
Tragkörper  (20)  eingelassenen  Schmiermittelfüll- 
kanälen  (43)  für  die  Zufuhr  von  Schmiermittel  aus  15 
einer  externen  Schmiermittelversorgung  verbun- 
den  ist,  wobei  der  Anschluss  des  Schmiermittelfüll- 
kanales  (43)  an  die  externe  Schmiermittelversor- 
gung  vorzugsweise  an  der  zuflusseitigen  Stirnflä- 
che  des  Tragkörpers  (20)  geschieht.  20 

12.  Kokille  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  in  einem  Querschnitt  durch  die  Innenhül- 
se  (30)  betrachtet  zwei  benachbarte  Schmiermittel- 
kanäle  (42)  bezüglich  der  Kokillenachse  (m)  jeweils  25 
den  selben  Zentriwinkel  von  bevorzugt  10  bis  30° 
-  bezogen  auf  einen  Vollkreis  von  360°  -  ein- 
schliessen. 

13.  Kokille  nach  Anspruch  11,  dadurch  gekennzeich-  30 
net,  dass  die  zuflusseitige  Stirnfläche  (48)  der  In- 
nenhülse  (30)  eine  ringnutförmige  Ausnehmung, 
den  Schmiermittelaustrittsring  (41),  aufweist,  wel- 
cher  die  an  die  zuflusseitige  Stirnfläche  (48)  der  In- 
nenhülse  (30)  mündenden  Schmiermittelkanäle  35 
(42)  miteinander  verbindet 

14.  Kokille  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
dass  die  Innenhülse  (30)  an  ihrer  Innenfläche  (46) 
Schmiermittel-Führungsmittel  (50),  die  bevorzugt  40 
parallel  zur  Kokillenachse  (m)  verlaufenden,  auf- 
weist 

durch  den  formgebenden  Kokillenhohlraum  (10) 
der  Innenhülse  (30)  geführt  wird,  wobei  die  Kokil- 
lenelemente  (20,  30)  Mittel  (21,  22,  24,  26,  27,  32) 
für  die  Kühlmittelzufuhr  zur  Kühlung  der  dem  Kokil- 
lenhohlraum  (10)  zugewandten  Innenfläche  (46) 
der  Innenhülse  (30)  sowie  zur  Kühlmittelbeauf- 
schlagung  des  Walz-  oder  Pressbarrens  nach  des- 
sen  Austritt  aus  dem  Kokillenhohlraum  (10)  aufwei- 
sen,  und  die  Kokillenelemente  (20,  30)  weitere  Mit- 
tel  (40,  41  ,  42,  43)  für  die  Zufuhr  von  Schmiermittel 
an  die  zuflusseitige  Stirnfläche  (48)  der  Innenhülse 
(30)  aufweisen,  die  gesamte  Innenfläche  (46)  der 
Innenhülse  kontinuierlich  geschmiert  wird,  das 
Stranggussmaterial  an  der  Innenfläche  (36)  der  In- 
nenhülse  (30)  einer  primären  Kühlung  unterworfen 
wird,  so  dass  der  aus  der  Kokille  austretende  Walz- 
oder  Pressbarren  wenigstens  in  seiner  äusseren 
Randzone  in  fester  Form  vorliegt  und  der  Walz- 
oder  Pressbarren  nach  dessen  Austritt  aus  der  Ko- 
kille  durch  eine  sekundäre  Kühlung  mittels  Kühlmit- 
telbeaufschlagung  weiter  gekühlt  wird. 

17.  Verfahren  nach  Anspruch  16  zur  Herstellung  von 
Walz-  oder  Pressbarren  mit  darin  homogen  verteil- 
ten,  primär  erstarrten  Festteilchen,  die  aus  einzel- 
nen  degenerierten  Dentriten  bestehen,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  das  Stranggussmaterial  wenig- 
stens  in  der  ganzen  Verfestigungszone  kräftig  ge- 
rührt  wird. 

18.  Verfahren  nach  Anspruch  17,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Rühren  des  Stranggussmateri- 
als  durch  eine  elektromagnesche  Rührvorrichtung 
geschieht,  die  ein  um  die  Kokillenachse  rotierendes 
Magnetfeld  erzeugt 

19.  Verfahren  nach  Anspruch  18,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  das  Rühren  mittels  einem  Stator  ei- 
nes  mehrpoligen,  beispielsweise  zwei-,  vier-,  oder 
insbesondere  sechspoligen  Induktionsmotors  ge- 
schieht. 

15.  Kokille  nach  Anspruch  14,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dass  die  Schmiermittel-Führungsmittel  (50)  45 
parallel  zur  Kokillenachse  (m)  verlaufende  Rillen 
(50)  darstellen,  die  zuflusseitig  erst  nach  einer 
Strecke  von  1/4  bis  1/3  der  Länge  des  Kokillenhohl- 
raumes  (10)  beginnen  und  sich  bevorzugt  bezüg- 
lich  ihrer  Rillentiefe  und  Rillenbreite  in  Richtung  der  so 
Austrittöffnung  (14)  konisch  erweitern. 

1  6.  Verfahren  zur  Herstellung  von  Walz-  oder  Pressbar- 
ren  durch  kontinuierliches  Stranggiessen  mit  einer 
Kokille  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  15,  55 
dadurch  gekennzeichnet,  dass 
ein  schmelzflüssiges  Metall  oder  eine  schmelzflüs- 
sige  Metallegierung,  das  Stranggussmaterial, 
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