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(54) Stranggiesskokille für Vorprofile

(57) Bei einer Stranggiesskokille für Vorprofile, ins-
besondere Doppel-T-Vorprofile mit einem Formhohl-
raumquerschnitt, der einen Stegteil (2) und beidseits des
Stegteiles (2) je einen Flanschteil (3, 3’) aufweist, soll der
Kokillenverschleiss vermindert und dadurch die Stand-
zeit der Kokille erhöht, bzw. die Kokillenkosten je Tonne
Stahl reduziert werden. Gleichzeitig soll die Oberflächen-
qualität der gegossenen Vorprofilstränge verbessert
werden. Zur Lösung dieser Aufgabenstellung werden die
Kupferwände (8, 8’, 9, 9’) auf den dem Formhohlraum

abgewendeten Seiten mit im Wesentlichen vertikal an-
geordneten Kühlnuten (12) versehen. Diese erstrecken
sich im Wesentlichen über die gesamte Kokillenlänge
und bilden zusammen mit den Stützplatten (5, 5’, 6, 6’)
oder mit Füllstücken (10, 10’) Kühlkanäle. Die Kühlnuten
(12) in Umfangsabschnitten (14) des Formhohlraumes
(11) mit Aufschrumpfkontraktion der gegossenen
Strangschale weisen kleinere gegenseitige Abstände
(23) auf als in Umfangsabschnitten (15, 16, 17) mit Spalt-
bildungskontraktion.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stranggiesskokille für
Vorprofile, insbesondere Doppel-T-Vorprofile, gemäss
dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Stahl-Vorprofile stellen Vormaterial zum Erzeu-
gen von gewalzten Stahlprofilträgern in I, H, U und Z-
Querschnittsform sowie speziellen Spundwandprofilen
dar. Ein Verfahren zum Stranggiessen derartiger Vorpro-
file ist beispielsweise in der EP-B-1 419 021 offenbart.
Das Stranggiessen von Vorprofilen wurde in den 70-er
Jahren industriell eingeführt und gewinnt in den letzten
Jahren im Zuge des allgemeinen Trends zum sogenann-
ten endabmessungsnahen Giessen immer mehr an Be-
deutung.
[0003] Die Vorprofile werden meistens in einer Dop-
pel-T-Querschnittsform gegossen, wobei der flüssige
Stahl im Wesentlichen vertikal in eine sogenannte "dog-
bone"-Durchlaufkokille eingeführt wird, deren Formhohl-
raumquerschnitt aus zwei Flanschteilen und einem Steg-
teil zusammengesetzt ist. Aus der Kokille wird ein Vor-
profilstrang mit flüssigem Kern einer Strangführung mit
Sekundärkühleinrichtungen zugeführt.
[0004] Zum Giessen von Vorprofilsträngen sind ver-
schiedene Arten von Kokillenkonstruktionen bekannt.
Bei Blockkokillen aus massiven Kupferwänden werden
vertikale Bohrungen zur Führung des Kühlwassers an-
gebracht. In die Bohrungen werden stabförmige Ver-
dränger eingebracht, um ring- oder segmentförmige
Wasserspalte auszubilden. Für kleine Vorprofilquer-
schnitte sind auch Rohrkokillen, bestehend aus einem
Kupferrohr und einem ausserhalb des Kupferrohres an-
geordneten Verdrängerkörper zur Bildung eines Wasser-
spaltes bekannt. Zwischen dem Kupferrohr und dem Ver-
drängerkörper fliesst das Kühlwasser zur Kühlung des
Kupferrohres. Solche Rohrkokillen sind bis heute nur bei
kleineren Vorprofilquerschnitten im Einsatz. Grössere
Vorprofilquerschnitte werden vorzugsweise mit Platten-
kokillen, bestehend aus zwei Längs- und zwei Querwän-
den hergestellt, die vorzugsweise mit gebohrten runden
oder halbrunden vertikalen Kühlkanälen versehen sind.
[0005] Aus JP-OS 90 99345, die den Oberbegriff von
Anspruch 1 bildet, ist im weiteren eine Stranggiesskokille
für Doppel-T-Träger bekannt, die einen Formhohlraum
bestehend aus einem Stegteil und zwei Flanschteilen
aufweist. Der Formhohlraum ist durch zwei gebogene
und zwei ebene dünne Kupferplatten begrenzt, die von
je einer Stützplatte getragen werden. Die Stützplatten
bilden einen die Kupferplatten umschliessenden Rah-
men. Grossflächige Ausfräsungen an den Stützplatten
bilden Kühlkanäle. Mittels Schraubbolzen und Gewinde-
kragen wird die gebogene Kupferplatte an der Stützplatte
befestigt und Kühlwasserkanäle zwischen der dünnen
Kupferplatte und der Stützplatte gebildet. Solche
Schraubbolzen können aus Platzgründen entlang den
konvex gebogenen Umfangsabschnitten der Längssei-
ten des Formhohlraumumfanges nicht angebracht wer-
den. Dies beeinträchtigt das Festhalten der dünnen Kup-

ferplatte an der Stützplatte, insbesondere in Bezug auf
Ausdehnung und Verwerfung der dünnen Kupferplatte
in Umfangsbereichen des Formhohlraumes mit Auf-
schrumpfungskontraktion der gegossenen Stahlkruste.
Solche ausdehnungsbedingte Verwerfungen der dün-
nen Kupferplatte können zu örtlichen Überhitzungen und
zu entsprechend frühzeitigem Verschleiss an der Kup-
ferplatte führen. Stark verschlissene Kokillenoberflä-
chen, insbesondere im Badspiegelbereich verursachen
auch Oberflächenfehler an der Oberfläche des gegosse-
nen Stranges.
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Stranggiesskokille für Vorprofile, insbesondere für Dop-
pel-T-Vorprofile zu schaffen, die eine hohe Standzeit auf-
weist und dadurch die Kokillenkosten je Tonne Stahl re-
duziert und anderseits die Oberflächenqualität von Dop-
pel-T-Vorprofilen verbessert.
[0007] Gemäss der Erfindung wird diese Aufgabe
durch die Summe der Merkmale gemäss Anspruch 1 ge-
löst.
[0008] Mit der erfindungsgemässen Kokille ist es mög-
lich, die Kühlintensität in den einzelnen Umfangsab-
schnitten des Formhohlraumes so gezielt unterschied-
lich zu gestalten, dass insbesondere Umfangsabschnitte
mit Aufschrumpfkontraktion der gegossenen Strang-
schale entsprechend stark und Umfangsabschnitte mit
Spaltbildungskontraktion der Strangschale entspre-
chend schwach kühlbar sind. Durch die Verlegung der
Kühlnuten von den Stützwänden in die Kupferwände,
können an Umfangsabschnitten mit Aufschrumpfkon-
traktion, die in der Regel als konvexe Bogen in den Form-
hohlraum hineinragen, in Stranglaufrichtung angeordne-
te Kühlnuten mit entsprechend kleinen gegenseitigen
Abständen angeordnet werden. Dadurch kann die Kühl-
leistung in Umfangsabschnitten mit Aufschrumpfkon-
traktion entsprechend hoch dimensioniert werden. Die
Wahl einer hohen Kühlleistung stellt sicher, dass in Um-
fangsabschnitten mit Aufschrumpfkontraktion die Ober-
flächentemperatur der Kupferwand gegenüber den
Stand der Technik Lösungen sich tiefer einstellt. Dadurch
verringert sich der Kokillenverschleiss bzw. erhöht sich
die Standzeit der Kokille. Gleichzeitig kann die Erstar-
rung der Strangschale über ihren Umfang vergleichmäs-
sigt und die Qualität des gegossenen Stranges verbes-
sert werden. In den Umfangsabschnitten der Kokillen-
wand mit Spaltbildungskontraktion der Strangschale
kann die Kühlleistung der Kokillenwand durch Anord-
nung der Kühlnuten mit entsprechend grösseren gegen-
seitigen Abständen niedriger gewählt, d.h. den Bedürf-
nissen für eine gleichmässige Oberflächentemperatur
der Kupferplatten angepasst werden.
[0009] Für eine Verhütung oder Verminderung des Ko-
killenverschleisses ist neben der örtlich festgelegten
Kühlleistung auch die Konizität an den Umfangsab-
schnitten mit Aufschrumpfkontraktion bzw. mit Spaltbil-
dungskontraktion der Strangschale massgebend.
[0010] Wird in den Umfangsabschnitten mit Auf-
schrumpfkontraktion gleichzeitig eine erhöhte Kühllei-
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stung mit einer reduzierten bis negativen Formhohlraum-
konizität kombiniert, kann der Kokillenverschleiss in die-
sen Umfangsabschnitten weiter reduziert werden.
[0011] Je nach der Grösse des Doppel-T-Vorprofiles
sind Wandstärke der gekühlten Kupferwand und Tiefe
der Kühlschlitze zu wählen. Gemäss einer Ausführungs-
variante wird vorgeschlagen, die Kupferwandstärke zwi-
schen 20 - 40 mm und die Tiefe der Kühlschlitze mit 30
- 60 % der Kupferwandstärke zu wählen. Eine optimale
Breite der Kühlschlitze ist mit 4 - 8 mm vorgesehen.
[0012] Gemäss einer weiteren Ausführungsvariante
ist die Verteilung der Kühlschlitze über den Profilumfang
so vorgesehen, dass die Abstände in den Umfangsab-
schnitten mit Aufschrumpfkontraktion 30 - 50 % der Ab-
stände in den Umfangsabschnitten mit Spaltbildungs-
kontraktion betragen.
[0013] Füllstücke im Stegbereich können aus Stahl
oder Aluminium hergestellt werden. Gemäss einer vor-
teilhaften Ausführungsvariante wird vorgeschlagen, Füll-
stücke im Stegbereich zwischen Kupfer- und Stützplatte
aus Kunststoff vorzusehen.
[0014] Zum Festhalten der Kupferwände an ihren
Stützplatten sowohl bei Plattenkokillen als auch bei Rohr-
kokillen sind Ankerbolzen, vorzugsweise mit einem Ge-
winde, an den Kupferplatten befestigt. Mit diesen Anker-
bolzen werden die Kupferplatten bzw. das Kupferrohr an
Stützplatten festgespannt.
[0015] Gemäss einem weiteren Ausführungsbeispiel
können die Ankerbolzen über einen Profilstab mit einem
Schwalbenschwanz- oder Gleitsteinprofil eine Verbin-
dung zwischen der Kupferplatte und der Stützwand si-
cherstellen.
[0016] Im Nachfolgenden wird die Erfindung anhand
von Figuren zusätzlich erläutert.
[0017] Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Doppel-T-Vorprofilko-
kille, teilweise aufgeschnitten,

Fig. 2 einen Horizontalschnitt durch einen Teil einer
vergrösserten Kupferwand gemäss Fig. 1 und

Fig. 3 ein Beispiel für eine Befestigung einer Kupfer-
wand an einer Stützplatte.

[0018] In Fig. 1 ist schematisch eine Stranggiesskokil-
le zum Giessen von Doppel-T-Vorprofilen mit einem
Formhohlraumquerschnitt, bestehend aus einem Steg-
teil 2, zwei Flanschteilen 3, 3’ und zwei Übergangsteilen
4, 4’ dargestellt. In diesem Beispiel ist die Kokille als Plat-
tenkokille aufgebaut. Zwei Stützplatten 5, 5’ sind als
Längswände und zwei Stützplatten 6, 6’ als Querwände
ausgebildet. Die Stützplatten 5, 5’, 6, 6’ bilden einen rund
um die Kokille verlaufenden Rahmen. An den Stützplat-
ten 5, 5’, bzw. 6, 6’ sind Kupferwände in der Form von
Kupferplatten 8, 8’, bzw. 9, 9’ befestigt und abgestützt.
In diesem Beispiel sind Füllstücke 10, 10’ aus Kunststoff
zwischen den Kupferplatten 8, 8’ und den Stützplatten
5, 5’ vorgesehen. Die Kupferplatten 8, 8’ und 9, 9’ sind
auf der dem Formhohlraum 11 abgewendeten Seiten mit

im Wesentlichen vertikalen Kühlnuten 12 versehen. Sol-
che Kühlnuten 12 erstrecken sich im Wesentlichen über
die gesamte Kokillenlänge und bilden zusammen mit den
Stützplatten 5, 5’, 6, 6’, bzw. mit den Füllstücken 10, 10’
Kühlkanäle. Durch quer an den Enden der Kühlnuten 12
angeordnete Kühlwasserzu- und Abflusskanäle (nicht
dargestellt) wird das Kühlwasser den Kühlnuten 12 zu-
und abgeführt.
[0019] Beim Durchlauf eines Doppel-T-Vorprofilstran-
ges durch die Kokille schrumpft die Strangschale mit zu-
nehmender Abkühlung, wobei in Umfangsabschnitten 14
des Formhohlraumes die Strangkruste in Richtung zur
Kupferplatte (Pfeil 19) schrumpft. Diese Schrumpfung in
Umfangsabschnitten 14 wird als Aufschrumpfkontraktion
bezeichnet. In den Umfangsabschnitten 15, 16, 17 des
Formhohlraumes 11 schrumpft die Strangkruste von der
Kupferplatte (Pfeile 20) weg. Diese Schrumpfung in den
Umfangsabschnitten 15, 16, 17 wird als Spaltbildungs-
kontraktion bezeichnet. Die Verteilung der Kühlnuten 12
in den Kupferplatten 8, 8’, 9, 9’ wird, gemäss der
Schrumpfrichtung zur Kokillenwand hin oder von der Ko-
killenwand weg, derart unterschiedlich festgelegt, dass
in den Umfangsabschnitten 14 mit Aufschrumpfkontrak-
tion kleinere gegenseitige Abstände 23 (Fig. 2) vorgese-
hen sind als in Umfangsabschnitten 15, 16, 17 mit Spalt-
bildungskontraktion.
[0020] Durch die Wahl der Stärke der Kupferwand zwi-
schen 20 - 40 mm einerseits und anderseits der Anord-
nung der Kühlnuten 12 in der Kupferwand selbst und
nicht in der Stützplatte bzw. in den Füllstücken, ist es
möglich, die Kühlung in den Umfangsabschnitten mit Auf-
schrumpfkontraktion wirkungsvoller zu gestalten und da-
durch die Oberflächentemperatur der Kupferwand zu re-
duzieren sowie gleichzeitig die Formstabilität des Form-
hohlraumes 11 zu erhöhen.
[0021] Durch Symbole 25 sind Ankerbolzen angedeu-
tet, die die Kupferplatten 8, 8’, 9, 9’ mit den Stützplatten
5, 5’, 6, 6’ verbinden.
[0022] In Fig. 2 ist die Verteilung der Kühlnuten 12 in
den beiden Umfangsabschnitten 14 und 17 in vergrös-
sertem Massstab dargestellt. Im Umfangsabschnitt 14
betragen die Abstände 23 30 - 50 % der Abstände 24 im
Umfangsabschnitt 17. Die Kühlleistung kann durch die
Festlegung der Abstände optimiert und durch einfache
Temperaturmessungen während des Giessbetriebes an
den Kupferwänden bestimmt und kontrolliert werden.
[0023] Die Tiefe 21 der Kühlnuten 12 wird zwischen
30 - 60 % der Stärke 22 der Kupferplatten und die Breite
26 der Kühlnuten zwischen 4 - 8 mm festgelegt.
[0024] Anstelle der vier Kupferplatten 8, 8’, 9, 9’ in Fig.
1 kann gemäss einer weiteren Ausführungsvariante auch
ein Kupferrohr eingesetzt werden. Die Anordnung der
Kühlkanäle 12 und der Stützplatten 5, 5’, 6, 6’ mit Füll-
stücken 10, 10’ erfolgt dabei in gleicher oder ähnlicher
Weise, wie in Fig. 1 dargestellt.
[0025] In Fig. 3 ist eine Befestigungsvariante für Kup-
ferplatten 8 an Stützplatten 5 mittels einem Profilstab 30
dargestellt. Der Profilstab 30 weist ein gleitsteinähnliches

3 4 



EP 1 918 042 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Profil auf. Mit mehreren Ankerbolzen 31 wird der Profil-
stab 30 zusammen mit der Kupferplatte 8 an der Stütz-
platte 5 befestigt.

Patentansprüche

1. Stranggiesskokille für Vorprofile, insbesondere Dop-
pel-T-Vorprofile, wobei der Formhohlraumquer-
schnitt einen Stegteil (2) und beidseits des Stegteiles
Flanschteile (3, 3’) aufweist, der Formhohlraum (11)
durch wassergekühlte Kupferwände begrenzt ist, die
an Stützplatten (5, 5’, 6, 6’), die einen Rahmen bil-
den, abgestützt sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kupferwände (8, 8’, 9, 9’) auf den dem
Formhohlraum (11) abgewendeten Seiten mit im
Wesentlichen vertikal angeordneten Kühlnuten (12)
versehen sind, die sich im Wesentlichen über die
gesamte Kokillenlänge erstrecken und die zusam-
men mit den Stützplatten (5, 5’, 6, 6’) oder mit Füll-
stücken (10, 10’) Kühlkanäle bilden und dass die
Kühlnuten (12) in Umfangsabschnitten (14) des
Formhohlraumes (11) mit Aufschrumpfkontraktion
der gegossenen Strangschale mit kleineren gegen-
seitigen Abständen (23) als in Umfangsabschnitten
(15, 16, 17) mit Spaltbildungskontraktion angeordnet
sind.

2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Stärke der gekühlten Kupferwände (8,
8’, 9, 9’) 20 - 40 mm beträgt.

3. Kokille nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kupferwände (8, 8’, 9, 9’) des
Formhohlraumes als zwei Längsseiten- und zwei
Querseitenwände ausgebildet sind.

4. Kokille nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kupferwände (8, 8’, 9, 9’) des
Formhohlraumes als Kupferrohr ausgebildet sind.

5. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tiefe (21) der vertikalen
Kühlnuten (12) etwa 30 - 60 % der Stärke (22) der
Kupferwände (8, 8’, 9, 9’) beträgt.

6. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Breite (26) der Kühl-
schlitze (12) 4 - 8 mm beträgt.

7. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abstände (23) der Kühl-
schlitze (12) in den Umfangsabschnitten (14) mit
Schrumpfungskontraktion 30 - 50 % der Abstände
(24) in den Umfangsabschnitten (15, 16, 17) mit
Spaltbildungskontraktion betragen.

8. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 7, dadurch

gekennzeichnet, dass die Stützplatten (5, 5’) der
Längsseitenwände mit Füllstücken (10, 10’) aus
Kunststoff versehen sind, die zwischen den Kupfer-
(8, 8’) und den Stützplatten (5, 5’) angeordnet sind.

9. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kupferplatten (8, 8’, 9,
9’) mittels Ankerbolzen (25, 31) an ihren Stützplatten
(5, 5’, 6, 6’) befestigt sind.

10. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 9, dadurch
gekennzeichnet, dass in Umfangsabschnitten (14)
mit Aufschrumpfkontraktion gleichzeitig eine erhöh-
te Kühlleistung mit einer reduzierten bis negativen
Formhohlraumkonizität vorgesehen ist.

11. Kokille nach einem der Ansprüche 1 - 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kupferplatten (5, 6) mit-
tels Profilstäben 30 mit Gleitstein- oder Schwalben-
schwanzprofil und Ankerbolzen (31) an den Stütz-
platten (5, 6) besfestigt sind.
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