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(54) Kokille zum Stranggiessen von metallischen Langprodukten

(67)  Eine Kokille zum Stranggiessen von metalli-
schen Langprodukten ist mit einem runden oder polygo-
nalen Querschnitt versehen. Die Kokille (10) ist aus einer
Vielzahl von aufeinandergeschichteten Blechelementen
(11, 12, 13) Uber ihre gesamte Hohe gefertigt. Die Ble-
chelemente (11, 12, 13) als Teilstlicke sind durch eine

Flgetechnik, vorzugsweise durch Riihr-Reibschweissen
und/oder durch ein Létverfahren spaltfrei dicht zusam-
mengefiigt. Mit dieser Ausbildung der Kokille lassen sich
die geschlossenen Kiihlkanale auf einfache Weise in der
Kokille integrieren und sie kann aber trotzdem diinnwan-
dig ausgebildet sein.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kokille zum Strang-
giessen von metallischen Langprodukten mit einem run-
den oder polygonalen Querschnitt, welches zumindest
teilweise aus einem einteiligen Rohr oder aus mehreren
Teilstlicken hergestellt ist.

[0002] Herkdmmliche Kokillen zum Stranggiessen von
metallischen Langprodukten, wie Kniippel, Vorblécke,
Rund-, Doppel T-Vorprofile oder ahnlichem werden ent-
weder aus einem einteiligen, runden oder mehreckigen
Rohr oder aus zusammengefligten Plattenelementen
gefertigt.

[0003] Bekannt sich auch Kokillen, welche aus einem
massiven Block hergestellt sind und nahe des Kokillen-
hohlraumes Kiihlbohrungen aufweisen.

[0004] Diese einteiligen, meistens aus Kupfer beste-
henden Kokillen sind bekanntlich aufwendig herzustel-
len, bieten jedoch giesstechnische Vorteile, da sie spalt-
frei und dicht sind. Solche Kokillen miissen in mehreren
Arbeitsgangen produziert werden, indem sie zuerst ge-
gossen, dann mit entsprechenden Dornen zunachst
warm und dann kalt umgeformt und gezogen bzw. ge-
driickt werden. Aufgrund dieser vielen aufwendigen Ar-
beitsgange-und der dazu bendtigten leistungsstarken
Umformaggregate sowie auftragsspezifischen Werkzeu-
ge, welche flr eine ausreichend genaue Herstellung er-
forderlich sind, entstehen lange Lieferzeiten, wenn eine
Kokille firr ein bestimmtes Giessformat bestellt wird.
[0005] Bei einer Kokille zum Stranggiessen von Vor-
blécken, Brammen oder Kniippeln nach der Druckschrift
EP-A 2 014 393 ist ein einteiliges Kokillenrohr vorgese-
hen, welches jeweils von einem Stiitzmantel bzw. von
Stltzplatten umgeben ist. Zwischen dem Kokillenrohr
und dem Stitzmantel bzw. den Stiitzplatten sind durch
Stutzprofile und/oder Verbindungsprofile begrenzte
Kihlkandle zum Fihren von Kihlwasser angeordnet.
Die Herstellung eines solchen sich mit einer hohen Le-
bensdauer und bester Kiihlwirkung auszeichnenden Ko-
killenrohres ist aber mit relativ viel und genauer Bearbei-
tung verbunden und die Lieferzeit ist lange, da das ein-
teilige Grundrohr zunachst auf herkdmmlichen Weg her-
gestellt werden muss.

[0006] Bekannt sind ebenfalls Kokillenrohre mit ge-
schlossenen Kiihlkanalen in Form von runden Tiefboh-
rungen, welche von einer oder von beiden Stirnflachen
des Kokillenrohres ausgehen. Derartige Kiihlbohrungen
sind teuer in der Fertigung, und da sie nur geradlinig ver-
laufen kénnen, ist deren prazise und kihltechnisch opti-
male Plazierung in Bezug auf den Kokillenhohlraum
schwierig.

[0007] Der vorliegenden Erfindung wurde demgegen-
Uber die Aufgabe zugrundegelegt, eine Kokille nach der
eingangs beschriebenen Gattung zu schaffen, mittels
welchem die Herstellung desselben vereinfacht und
dementsprechend der gesamte Herstellungsprozess in
kirzerer Zeitdauer moglich ist.

[0008] Ferner sollen auch Kihlkanale in der Kokille in
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verschiedenen, kihltechnisch optimalen Ausfiihrungen
hinsichtlich Kiihlkanalquerschnitte und Anordnungen in
Bezug auf die Innenflache des Kokillenhohlraumes vor-
gesehen werden kdnnen, ohne dass dies mit einer er-
heblichen Steigerung des Herstellungsaufwandes ver-
bundenist. Weiterhin sollte es mdglich sein die Wasserzu
- und ableitung nicht nur getrennt an beiden Rohrenden
sondern gemeinsam an einem der Rohrenden zu plazie-
ren.

[0009] Die Aufgabe ist erfindungsgemass nach den
Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

[0010] Erfindungsgemass sind als zusammengeflgte
Teilstlicke eine Vielzahl von aufeinandergeschichteten
Blechelementen entweder Giber die gesamte oder zumin-
dest Uber eine bestimmte Hohe der Kokille vorgesehen,
wobei der Ubrige Teil der Kokille aus einem einteiligen
Rohrabschnitt, einem oder mehreren Flanschen oder
aus anderen zusammengefiigten Teilstliicken gebildet
ist, wobei die Teilstlicke vorzugsweise durch Rihr-Reib-
schweissen und/oder Elektronenstrahlsschweissen, L6-
ten, galvanisch Abscheiden und/oder ahnlichen Verfah-
ren unlésbar zusammenfligbar sind. Die genannten Teil-
stiicke kdnnen Ausschnitte, Kanale oder Bohrungen zur
Kulhlwasserfiihrung aufweisen. Die genannten platten-
férmigen Teilstlicke lassen sich vorzugsweise auf einer
numerisch gesteuerten Wasserstrahl-Schneidanlage
herstellen.

[0011] Alternativ kann die Kokille im Rahmen der Er-
findung aus in seiner Langsrichtung erstreckenden zu-
sammengefiigten Teilstlicken, vorzugsweise in Form
von abgelangten und falls nétig gebogenen strangge-
pressten Voll- oder Hohlprofilen gebildet sein. Diese Teil-
stlicke kdnnen aber auch an der Aussenseite einer ein-
teiligen runden oder mehreckigen Kokille befestigt und
gemeinsam derart ausgestaltet sein, dass zwischen die-
sen Kuhlkanale fur die Fihrung der Wasserkihlung ge-
bildet sind, wobei die Teilstlicke wiederum durch Rihr-
Reibschweissen und/oder durch ein Létverfahren und/
oder dhnlichem zusammenfiigbar sind.

[0012] Mitdieser erfindungsgemassen Ausbildung der
Kokille lassen sich die geschlossene Kiihlkanéle auf ein-
fache Weise in der Kokille integrieren und sie kann aber
trotzdem diinnwandig ausgebildet sein. Die Kihlkanale
kénnen, je nach Kokillenbereich in kiihltechnisch optima-
len Abstand zur Kokilleninnenflache verlaufen, was die
Erstarrungsbedingungen begtinstigt und die Lebensdau-
er der Kokille verlangert.

[0013] Die einzelnen Teilstiicke kdnnen je nach Kokil-
lenbereich bei Bedarf aus unterschiedlichen Kupfersor-
ten oder auch aus anderen Werkstoffen, wie z.B. aus
nichtrostendem Stahl bestehen, um die Herstellungsko-
sten zu reduzieren oder die Gebrauchseigenschaften zu
verbessern.

[0014] Beispielsweise kdnnendie einzelnen Hohenbe-
reiche der Kokille entsprechend der thermischen Bela-
stung wahrend dem Giessprozess aus Schichten mit un-
terschiedlich hoher Warmleitfahigkeit hergestellt wer-
den, um bessere thermische Stabilitat des Kokillenkor-
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pers zu erreichen. Die einzelnen Stapelplatten kénnen
auch in sich aus unterschiedlichen Werkstoffen beste-
hen, z.B. Kupferwerkstoffe im warmefliihrenden inneren
Bereich und die dusseren Randbereiche aus nichtrosten-
dem austenitischem Stahl um die magnetische Durch-
lassigkeit zu verbessern. Um die Wirbelstromverluste
beim Einsatz von Magnetfeldern zu vermindern, kénnen
die Stapelplatten mit einer diinnen elektrisch isolieren-
den Schicht versehen werden.

[0015] Diese Teilstiicke kdnnen durch eine geeignete
Flgetechnik, vorzugsweise Rihr-Reibschweissen und/
oder durch ein Létverfahren und/oder &hnlichem sehr
prazise und sehr rationell zusammengefiigt werden. Der
Kokillenhohlraum kann spanabhebend, vorzugsweise
durch Langshobeln oder Frasen bearbeitet werden. An-
schliessend kénnen an der Innenflache geeignete Be-
schichtungen aufgetragen werden, wie z.B. Hartchrom
und/oder Nickel. Denkbar sind auch Beschichtungen,
z.B. Kupfer oder Nickel, welche vorzugsweise galvanisch
vor der mechanischen Bearbeitung angebracht werden.
[0016] Alsweiterer Vorteil ergibt sich, dass auf ein vom
Kupferhersteller auf Lager produziertes Vormaterial in
Form von gewalzten Platten oder stranggepressten
Hohl- oder Vorprofilen zuriickgegriffen werden kann.
[0017] Ausfihrungsbeispiele sowie weitere Vorteile
der Erfindung sind anhand der Zeichnung naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische schematische Darstel-
lung eines erfindungsgemasse Kokille mit auf-
einandergeschichteten Blechelementen;

eine Draufsicht eines einzelnen Blechelemen-
tes fir eine Kokille;

eine perspektivische schematische Darstel-
lung einer erfindungsgemassen alternativen
Kokille mit ldngs nebeneinander angeordneten
langlichen Teilstlikken aus stranggepressten
Hohlprofilen und Abschlussflanschen aus Plat-
tenmaterial;

einen Querschnitt einer diinnwandigen, eintei-
ligen glatten Kokille mit an dessen ausserem
Umfang angefligten profilierten Blechelemen-
ten bzw. Formprofilen zur Bildung von Kiihlka-
nalen, wobei der links gezeigte Teil der Kokille
grossere Eckenradien bzw. andere Varianten
von Blechelementen als der rechts gezeigte
aufweist;

einen Querschnitt einer dinnwandigen, eintei-
ligen Kokille, welche in vier unterschiedlichen
Varianten jeweils einen Quadranten des Quer-
schnittes veranschaulichend gezeigt sind;
einen Langsschnitt durch eine erfindungsge-
masse Kokille mit aufeinandergeschichteten
Blechelementen, bei welcher in der linken Half-
te oben und unten je ein Flansch, indes in der
rechten Halfte nur oben ein Flansch veran-
schaulicht ist;

einen Querschnitt durch die Kokille nach Fig. 6

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7
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auf der Hohe der Anschlussflanschen; und

Fig. 8 einen Schnitt einer weiteren Variante einer teil-
weise dargestellten Kokille mit einem oberen
Flansch.

[0018] Fig. 1 zeigt eine Kokille 10 fiir eine Kokillenan-

ordnung, welche in ans sich herkdémmlicher Weise einen
Formhohlraum 15 mit annahernd quadratischem Quer-
schnitt aufweist und zur Herstellung von Knippeln vor-
gesehen ist. Die Kokille 10 kdnnte aber im Querschnitt
auch andersférmig, zum Beispiel als Kokillenrohr fur ei-
nen Vorblock mit jeweils einem rechteckigen, oktogona-
len, Trapez-, Doppel-T fdrmigen oder runden Formhohl-
querschnitt ausgebildet sein. Diese Kokille 10 ist ausser-
dem in Richtung der durch den Strangverlauf gebildeten
Ebene in bekannter Weise gebogen, was daher nicht na-
her erlautert ist. Zumindest der Aussenumfang kénnte in
Langsrichtung auch gerade ausgebildet sein.

[0019] Erfindungsgemass besteht diese Kokille 10 aus
Uber ihre gesamte Hohe aufeinandergeschichteten Ble-
chelementen 11, 12, 13 als zusammengefligte Teilstik-
ke, wobei die jeweils benachbarten Blechelemente durch
eine Flgetechnik, sehr vorteilhaft durch Rihr-Reib-
schweissen, und/oder durch ein Lotverfahren und/oder
ahnlichem zusammengefiigt sind. Die Blechelemente
sind jeweils Uber ihre gesamte, mit der dem benachbar-
ten Blechelement in Berlihrung stehenden Ringflache
verschweisst. Die anderen Blechelemente 11, 12 sind
jeweils derart geformt, beispielsweise gestanzt oder mit-
tels Wasserstrahl geschnitten, dass diese quer zu ihrer
Langsausdehnung Offnungen 16 aufweisen, die im zu-
sammengebauten Zustand der Kokille 10 Kiihlkanale 17
fur die Kuihlung derselben bilden. Die Anordnung sowie
die Anzahl der Offnungen 16 sind den Giessparametern
optimal angepasst, wobei vorteilhaft auf allen vier Seiten
der Kokille solche Offnungen 16 verteilt angeordnet sind.
Am oberen als auch am unteren Ende der Kokille 10 sind
Ein- und Auslasse 18 der Kihlkanale vorgesehen, die
durch entsprechende Ausnehmungen bei den Blechele-
menten 12 gebildet sind.

[0020] Diese aufeinandergeschichteten Blechelemen-
te. 11, 12, 13 weisen eine anndhernd gleiche Form auf,
wobei zumindest die beiden am oberen bzw. unteren En-
de befindliche Blechelemente 13 einen Abschluss bilden
und daher keine Offnungen 16 enthalten.

[0021] Mit Vorteil sind die den Formhohlraum 15 bil-
denden Innenflachen 15’ nach dem Zusammenschweis-
sen der Blechelemente 11, 12, 13 spanabhebend durch
Frasen oder Hobeln bearbeitet, damit diese Innenflachen
15’ mit einer ausreichenden Genauigkeit versehen wer-
den kénnen. Diese Innenflachen kénnen vor und/ oder
nach der spanabhebenden Bearbeitung galvanisch oder
nach anderen Verfahren beschichtet werden.

[0022] InFig. 2isteine Variante eines Blechelementes
21 als Teilstlick einer Kokille veranschaulicht, welches
im Unterschied zu demjenigen nach Fig. 1 abgerundete
Ecken aufweist. Die Blechelemente haben am gesamten
Umfang Offnungen 16, welche nach Stapelung der Ele-
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mente wasserfuhrende Kanale bilden.

[0023] Durch das Vorsehen von Blechelementen 11,
21 ergibt sich der weitere Vorteil, dass solche Offnungen
auf einfache Weise praktisch in beliebiger Form und An-
ordnung hergestellt werden kdnnen.

[0024] Fig. 3 zeigt eine Kokille 30 miteinem annahernd
einen quadratischen Querschnitt aufweisenden Form-
hohlraum 35. Im Unterschied zur Kokille 10 nach Fig. 1
sind erfindungsgemass am oberen bzw. unteren Ende
der Kokille 30 Abschlussflansche aus Plattenmaterial
oder aus mehreren aufeinandergeschichteten Blechele-
menten 31 vorgesehen. Zwischen diesen Flanschen sind
mehrere sich in Langsrichtung erstreckende Teilstlicke
32, 33, 34, 36 vorzugsweise aus stranggepressten Hohl-
profilen eingesetzt und zusammengefiigt.

[0025] Es sind hierbei vier langliche, die Ecken der Ko-
kille bildende Teilstlicke 32, 34 sowie vier langliche Teil-
stlicke 33, 36 vorgesehen, welche jeweils im Mittelbe-
reich der Kokille angeordnet sind. Des Weiteren sind in
diesen Teilstlicken 32, 33, 34, 36 Kihlkanale 37 enthal-
ten, zu dem Zwecke diese Teilstlicke jeweils als im Quer-
schnitt viereckige Formprofile ausgestaltet sind. Zudem
sind am oberen und unteren Ende Ein- und Auslasse 38
fur die Kuhlflissigkeit vorgesehen.

[0026] Esist ebenfalls mdglich, diese Ein- und Auslas-
se an einem der beiden KokillenEnden, vorzugsweise
am Oberteil vorzusehen. In diesem Fall wird der Kihl-
wasserdurchfluss an einem der Enden umgekehrt und
entweder Uber Kihlkanéle oder separate, dahinterlie-
genden Rickfiihrungskanale zu Auslasskanalen am an-
deren Ende geleitet.

[0027] Die benachbarten Teilstiicke und die Blech-
oder Plattenelemente sind erfindungsgeméass durch
Rihr-Reibschweissen und/oder durch ein Létverfahren
miteinander dicht verbunden, derart, dass die Teilstlicke
32, 33, 34, 36 uber ihre gesamte Lange bzw. die Ble-
chelemente 31 rundum geschweisst und/oder gelotet
sind.

[0028] Beieiner Kokille 40 gemass Fig. 4 sind im links
gezeigten Teil gréssere Eckenradien bzw. andere Vari-
anten von Blechelementen als im rechts gezeigten ver-
anschaulicht. Diese Kokille 40 zeichnet sich dadurch aus,
dass es aus einem einteiligen, diinnwandigen inneren
Rohr 41 sowie aus dieses umgebenden Teilstiicken zu-
sammengesetzt ist. Diese Teilstlicke sind als wellenfor-
mige Blechelemente 42 geformt und mit ihren entlang
der Kokille 40 verlaufenden Stegen 43 durch Riihr-Reib-
schweissen oder dhnlichem mit der Kokille zusammen-
gefugt, wodurch am Querschnittsumfang Kuhlkanéle 44
gebildet werden, welche jeweils mit einem nicht naher
gezeigten Ein-und Auslass versehen sind.

[0029] Esistferner noch ein die Kokille 40 bei der links
dargestellten Halfte umgebender Blechmantel 46 ange-
deutet, der seinerseits via Rihr-Reibschweissen an den
Blechelementen 42 befestigt ist. In diesem Fall werden
zusatzliche Kuhlkanale gebildet und die Steifigkeit der
dinnwandigen Kokille wird dadurch erhéht. Da die An-
forderungen fiir die Kiihlung der Eckenbereiche je nach
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Grosse der Eckenverrundung unterschiedlich sind.
[0030] Bei einer dinnwandigen einteiligen Kokille 60
gemass Fig. 5 sind vier Quadranten mit unterschiedli-
chen Ausfiihrungsvarianten mit und ohne Blechmantel
bzw. in der linken Halfte grosse und in der rechten Halfte
kleine Eckenradien 61, 62 angedeutet. Am &dusserem
Umfang der Kokille 60 sind dabei eingearbeitete Kiihlka-
nale 65 vorgesehen, welche durch in verschiedenen Va-
rianten veranschaulichte flache oder gebogene Ble-
chelemente 66, 67 bzw. Hohlprofilabschnitte 68 ver-
schlossen sind und so Zu- bzw. Rickfiihrungskanéle 65’
65" bilden.

[0031] Fig. 6 und Fig. 7 zeigen ein weiteres Ausfiih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemassen Kokille 50, wel-
che ahnlich wie bei derjenigen nach Fig. 1 aus aufeinan-
dergeschichteten, mit Offnungen 56 fiir die Kiihlkanéle
versehenen Blechelemente 51 zusammengeflgt ist. Bei
dieser Kokille 50 ist in der linken Halfte an seinem oberen
bzw. unteren Ende je ein Flansch 53, 54 als Abschluss
angeordnet, welchen radiale Offnungen 53’, 54’ zuge-
ordnet sind, mit denen die Kuhlflissigkeit beispielsweise
beim unteren Flansch 54 ein- und beim oberen Flansch
53 wieder weggefihrt wird. Damit kann die Kokille 50
einfach und schnell an den Kuhlwasserzu- und -ablauf
angeschlossen werden. Die Anschlussoffnungen der
Flansche kénnen ebenfalls vertikal oder horizontal an-
geordnet sein und der Anschluss kann in dem Fall ent-
sprechend an eine horizontale oder vertikale Wasserleit-
platte erfolgen. Die Flansche 53, 54 sind vorzugsweise
mehrteilig hergestellt und wiederum im Rahmen der Er-
findung insbesondere durch Rihr-Reibschweissen mit
den Blechelementen 51 zusammengefugt.

[0032] Inderrechten Halfte der Fig. 6 ist als Alternative
nur oben ein Flansch 58 gezeigt, bei welchem der Kuhl-
wasserzu- bzw. -ablauf 58’, 58" zugeordnet sind. Der
vorgesehene Kihlkanal 59 ist auf der Unterseite der Ko-
kille wieder nach oben umgelenkt und fiihrt dann zum
Ablauf 58". Dieser Flansch 58 kénnte beispielsweise
auch auf der Unterseite oder in der Mitte der Kokille an-
geordnet sein.

[0033] Wie in der Fig.7 gezeigt ist, kbnnen einzelne
Bereiche der Kokillenkiihlung, in dem Fall Ecken- Fla-
chenbereiche, aber auch beispielsweise gebogene und
gerade Kokillenseiten, separat mit Kihlwasser ange-
spiesen und gesteuert gekihlt werden. Ebenfalls még-
lich ist es, die Kiihlkanéle so zu fiihren, dass am Roh-
rende eine Umkehr der Durchflussrichtung stattfindet. In
diesem Falle kdnnen die Zu- und Ablaufe des Kihlwas-
sers in den Flansch am oberen Kokillen-Ende integriert
werden.

[0034] Fig. 8 zeigt eine weitere Variante einer teilweise
dargestellten Kokille 80 mit einem oberen Flansch 81,
welcher erfindungsgemass an das Rohr angefiigtist. Zu-
dem sind wiederum Kuhlkanale 83 sowie Ein- bzw. Aus-
lasse 84 vorgesehen. Die Kokille 80 kann ein- oder mehr-
teilig hergestellt sein, so wie dies zum Beispiel in Fig. 3
vorgesehen ist.

[0035] Die Erfindung ist mit den oben erlauterten Aus-
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fuhrungsbeispielen ausreichend dargetan. Sie kdnnte
aber selbstversténdlich noch durch andere Varianten
verdeutlicht sein. So kdnnten beispielsweise die ge-
schichteten Blechelemente mit einer dickeren Wandstar-
ke versehen und die als Kihlkanale dienenden Offnun-
gen horizontal in diesen partiell oder rundherum geftihrt
sein. Als Variante kdnnte die Kokille gemass Fig. 4 oder
5 statt einteilig ebenfalls aus aufeinandergeschichteten
Blechelementen und/oder aus langlichen Teilstiicken zu-
sammengeflgt sein.

Patentanspriiche

1. Kokille zum Stranggiessen von metallischen Lang-
produkten mit einem runden oder polygonalen Quer-
schnitt, welche zumindest teilweise aus einem ein-
teiligen Rohr oder aus mehreren Teilstiicken herge-
stellt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
als zusammengefiigte Teilstlicke eine Vielzahl von
aufeinandergeschichteten Blechelementen (11, 12,
13, 21, 31, 51) entweder Uber die gesamte oder zu-
mindest Uber eine bestimmte Hohe der Kokille (10,
30, 50) vorgesehen sind, wobei der Ubrige Teil der
Kokille (30, 50) gegebenenfalls aus einem einteili-
gen Rohr oder aus zusammengefiuigten Teilstlicken
(32, 33, 34, 36) gebildet ist, oder dass Teilstiicke
(42) an der Aussenseite einer Kokille (41) befestigt
sind und dabei Kiihlkanale (44) fir die Fihrung der
Wasserkiihlung bilden, wobei die Teilstlicke durch
eine Flgetechnik vorzugsweise durch Rihr-Reib-
schweissen und/oder durch ein Létverfahren spalt-
frei dicht zusammenflgbar sind.

2. Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die aufeinandergeschichteten Blechele-
mente (11, 12, 31, 51) jeweils Offnungen (16, 56)
aufweisen, durch diese die Kiihlkanale fiir die Fih-
rung der Wasserkihlung gebildet sind.

3. Kokille nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Blechelemente (11,12, 31, 51) jeweils
mehrere iiber den Umfang verteilte Offnungen (16,
56) aufweisen.

4. Kokille nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am oberen und/oder am unteren En-
de der Kokille (10, 30, 50) Ein- und Auslasse (18,
38) der Kiihlkanale (37) vorgesehen sind.

5. Kokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
das oberste bzw. das unterste Blechelement (13) als
Abschluss ohne Offnungen (16) ausgebildet sind.

6. Kokille nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in Langs-
richtung der Kokille (30) verlaufende Teilstiicke (32,
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10.

1.

12.

33, 34, 36) zusammengefiigt sind.

Kokille nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Teilstlicke (32, 33, 34, 36) als Form-
profile, vorzugsweise Hohlprofile, ausgebildet sind
und Kihlkanale (37, 38) enthalten bzw. diese nach
Zusammenfiigen bilden.

Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Teilstiicke (42) an der Aussenseite
einer Kokille (41) wellenférmig ausgebildet und mit
ihren vorstehenden Stegen (43) mit der Kokille zu-
sammengeflgt sind.

Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass am oberen bzw. unteren Ende der Kokille
(50) je ein Flansch (53, 54) als Abschluss angeord-
net ist, wobei den Flanschen radiale (")ffnungen (53,
54’) zugeordnet sind, mit denen die Kihlflissigkeit
beim einen Flansch eingefihrt, durch die Kokille hin-
durch und beim anderen Flansch weggefihrt wird.

Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kokille (50) ein Flansch (58) zugeord-
net ist, wobei dieser Flansch (58) Offnungen (58,
58") aufweist, mit denen die Kihlflissigkeit beim
Flansch eingefiihrt, durch die Kokille hindurch und
endseitig umgelenkt und wieder zurliick zum Flansch
(58) geflhrt ist.

Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die den Formhohlraum (15) bildenden In-
nenflachen (15’) nach dem Ruhr-Reibschweissen
der Blechelemente (11, 12, 13) spanabhebend, vor-
zugsweise durch Frasen oder Hobeln bearbeitet
sind, damit diese Innenflachen (15’) mit einer aus-
reichenden Genauigkeit hergestellt werden kdnnen.

Kokille nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass am dusserem Umfang der Kokille (60) ein-
gearbeitete Kihlkanale (65) und diese verschlies-
sende flache oder gebogene Blechelemente (66, 67)
bzw. Hohlprofilabschnitte (68) unter Bildung von Zu-
bzw. Ruckfiihrungskanale (65 65") vorgesehen
sind.
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