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(57)  Eswird eine Vorrichtung zum StranggiefRen mit
einer mitlaufenden Kokille beschrieben, die mit wenig-
stens einem umlaufenden Formwerkzeug versehen ist.
Um vorteilhafte Konstruktionsbedingungen zu schaffen,
wird vorgeschlagen, dass das umlaufende Formwerk-
zeug eine Plattenkette (1) aus einzelnen miteinander ge-
lenkig verbundenen Platten (2) aufweist, die aus die du-

Vorrichtung zum StranggieBen mit einer mitlaufenden Kokille

Rere Umfangsform des Strangs abschnittsweise bestim-
menden Formschalen (3) aus Kupfer und aus stahlernen
Tragern zusammengesetzt sind, die entlang der StéRe
(6) zwischen den Formschalen (3) verlaufende, mitein-
ander gelenkig verbundene Schenkel (4, 5) bilden, und
dass die Formschalen (3) auf einander gegeniiberliegen-
den StofRflachen eine Nut (10) und eine in die Nut (10)
eingreifende Feder (11) besitzen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zum StranggielRen mit einer mitlaufenden Kokille, die mit
wenigstens einem umlaufenden Formwerkzeug verse-
hen ist.

[0002] Mit dem zu gieRenden Strang mitlaufende Ko-
killen weisen nicht nur Formwerkzeuge in Form von zwei
umlaufenden Plattenketten mit Formelementen auf, die
einander gegenuberliegend sich zu einem den Quer-
schnitt des Giel3strangs bestimmenden, umfangsge-
schlossenen Formraum erganzen, sondern auch Form-
werkzeuge miteinem umlaufenden, im Wesentlichen ho-
rizontalen Stahlband, aufdas zum Stranggie3en von Me-
tallbéandern die Metallschmelze aufgegossen wird. Das
seitliche AbflieRen der Metallschmelze wird durch seitli-
che Blockketten aus Kupfer verhindert, wobei sich
Schwierigkeiten hinsichtlich der Abdichtung zwischen
dem Stahlband und den Blockketten ergeben, weil die
Gefahr besteht, dass sich das dinne Stahlband unter
der groRen Temperatur-belastung einerseits durch die
Metallschmelze und anderseits durch die Spritzwasser-
kihlung verzieht, die erforderlich ist, um den bandférmi-
gen Strang wahrend seiner Forderung auf dem umlau-
fenden Stahlband erstarren zu lassen. Die damit verbun-
dene thermomechanische Beanspruchung solcher
Formwerkzeuge ist daher sehr gro® und fiihrt zu ver-
gleichsweise geringen Standzeiten.

[0003] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, Kokillen zu schaffen, deren Formwerkzeuge mit einer
Spritzwasserkiihlung beaufschlagt werden konnen,
ohne Gefahr zu laufen, eine thermische Uberbeanspru-
chung und damit eine unzulassige Verformung der Form-
werkzeuge in Kauf nehmen zu missen.

[0004] Ausgehend von einer Vorrichtung zum Strang-
gielBen der eingangs geschilderten Art 16st die Erfindung
die gestellte Aufgabe dadurch, dass das umlaufende
Formwerkzeug eine Plattenkette aus einzelnen mitein-
ander gelenkig verbundenen Platten aufweist, die aus
die dulere Umfangsform des Strangs abschnittsweise
bestimmenden Formschalen aus Kupfer und aus stah-
lernen Tragern zusammengesetzt sind, die entlang der
StoRe zwischen den Formschalen verlaufende, mitein-
ander gelenkig verbundene Schenkel bilden, und dass
die Formschalen auf einander gegeniberliegenden
StoRflachen eine Nut und eine in die Nut eingreifende
Feder besitzen.

[0005] Der Ersatz beispielsweise eines Stahlbands
durch eine Plattenkette, die als Formelemente Form-
schalen aus Kupfer bildet, bringt zun&chst den Vorteil mit
sich, dass zur seitlichen Fiihrung der auf die in horizon-
taler Richtung geflihrten Formschalen aufgegossenen
Metallschmelze keine gesonderten Blockketten oder dgl.
eingesetzt werden mussen, weil die Formschalen selbst
eine entsprechende Seitenwand formen. Die Ausbildung
der Formschalen aus Kupfer als guter Warmeleiter er-
laubt eine intensive Kiihlung des auf die Formschalen
gegossenen Strangs, wobei die Festigkeit der Platten
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der Plattenkette durch die entlang der StoRRe zwischen
den Formschalen verlaufenden, miteinander gelenkig
verbundenen Schenkel der stéhlernen Trager erreicht
wird, die in herkdmmlicher Art beispielsweise Uber Lauf-
rollen auf Flihrungsschienen abgestitzt werden kénnen.
Die Beaufschlagung der Formschalen aus Kupfer mit
Spritzwasser zur intensiven Kiihlung des gegossenen
Stranges istzwischen den Schenkeln der stahlernen Tra-
ger ungehindert méglich. Es muss allerdings gewahrlei-
stet werden, dass kein Spritzwasser zur Metallschmelze
gelangt. Aus diesem Grund sind die St6lRe zwischen den
Formschalen durch in Nuten auf der einen StoRflache
und in diese Nuten eingreifende Federn auf der gegen-
Uberliegenden StoRflache benachbarter Formschalen
nach Art einer Labyrinthdichtung gegen das Eindringen
von Spritzwasser in den Formraum der Formschalen ge-
sichert.

[0006] Die Dichtheit der Plattenkette gegenlber
Spritzwasser kann in Sonderféllen dadurch unterstitzt
werden, dass der StoRR der dicht aneinanderliegenden
Schenkel der stahlernen Trager benachbarter Platten
gegeniber dem StoR der zugehdrigen Formschalen in
Kettenldngsrichtung versetzt verlauft, was einen zusatz-
lichen Umlenkweg fiir das Wasser mit sich bringt, sodass
der durch die Formschalen der Plattenkette gebildete,
die Metallschmelze aufnehmende Formraum auch unter
den rauen Betriebsbedingungen beim Stranggiefen ge-
geniberdem Eindringen von Spritzwasser zusatzlich ab-
gedichtet werden kann.

[0007] Der Vorteil der gefiihrten, gegeniiber Spritz-
wasser abgedichteten, umlaufenden Formwerkzeuge
kann auch fur mitlaufende Kokillen geniitzt werden, die
einen umfangsgeschlossenen Formraum bilden, sodass
auch bei diesen Kokillen eine einfache Spritzwasserkiih-
lung durchgefiihrt werden kann. Die Kokille braucht ja zu
diesem Zweck lediglich wenigstens zwei umlaufende
Formwerkzeuge aufzuweisen, deren Plattenketten mit
einander zu einem umfangsgeschlossenen Formhohl-
raum erganzenden Formschalen versehen sind.

[0008] Zur Unterstltzung der Kiihlung im Bereich der
Schenkel der stahlernen Trager kdnnen die Formschalen
im Bereich der stahlernen Schenkel in Kettenlangsrich-
tung verlaufende, gegen die Schenkel hin offene Durch-
trittsausnehmungen fir Kihlflissigkeit aufweisen, so-
dass die Formschalen aus Kupfer auch im Bereich dieser
stéhlernen Trager mit Spritzwasser beaufschlagt werden
kénnen.

[0009] InderZeichnung istder Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemafRe Kokille ausschnitts-
weise in einem schematischen Schnitt senk-
recht zur Kettenlangsrichtung,

Fig.2 einen Schnitt nach der Linie II-1l der Fig. 1 in
einem kleineren Malstab,

Fig. 3  einen Schnitt nach der Linie llI-Ill der Fig. 2 in
einem grofReren MaRstab,

Fig.4 einederFig. 1 entsprechende Darstellung einer
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Konstruktionsvariante einer Kokille mit zwei
sich zu einem umfangsgeschlossenen Form-
raum erganzenden Plattenketten und

Fig. 5 eine einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig.
4 in einem kleineren MaRstab.
[0010] Die Kokille nach den Fig. 1 bis 3 weist ein um-

laufendes Formwerkzeug in Form einer Plattenkette 1
auf, die sich aus einzelnen miteinander gelenkig verbun-
denen Platten 2 zusammensetzt. Die Platten 2 werden
durch Formschalen 3 aus Kupfer und aus stahlernen Tra-
gern mit Schenkeln 4, 5 gebildet, die entlang der St6Re
6 zwischen den Formschalen 3 verlaufen. Die dicht an-
einanderliegenden Schenkel 4, 5 der stédhlernen Trager
benachbarter Platten 2 sind miteinander gelenkig ver-
bunden, wobei die Gelenkachsen 7 zugleich als Lager-
achsen fur Laufrollen 8 dienen, die sich liber die Ketten-
lange auf Flihrungen 9 abstiitzen, wie dies der Fig. 2
entnommen werden kann. Die Formschalen 3 sind mit
einer Nut 10 und einer Feder 11 auf einander gegeniiber-
liegenden Stof¥flachen versehen, sodass sich zwischen
den einzelnen Formschalen 3 eine Nut-Federverbindung
ergibt, wie dies ebenfalls aus der Fig. 2 entnommen wer-
den kann. Da die StéRRe 12 zwischen den miteinander
gelenkig verbundenen Schenkeln 4, 5 gegeniiber den
StdéRen 6 zwischen den Formschalen 3 in Kettenlangs-
richtung vorzugsweise versetzt verlaufen, ergibt sich ei-
ne gegenuber Spritzwasser besonders dichte Verbin-
dung zwischen den einzelnen Platten 2 der Plattenkette
1, die somitdurch eine Beaufschlagung der Formschalen
3 mit Spritzwasser intensiv gekuhlt werden kann.
[0011] Die Formschalen 3 sind mit hochgezogenen
Seitenwanden 13 zur seitlichen Begrenzung des band-
férmigen Strangs versehen. Die Formschalen 3 bestim-
men somit die dulRere Umfangsform des zu gieBenden,
bandférmigen Strangs, der in den nach oben offenen
Formraum 14 der Formschalen 3 gegossen und wah-
rend seiner Férderung in der mitlaufenden Kokille gekuihlt
wird, um ein durcherstarrtes Band von der Kokille abzie-
hen zu kénnen.

[0012] Aus der Fig. 3 kann entnommen werden, dass
die Verbindung der Formschalen 3 aus Kupfer mit den
Schenkeln 4, 5 des stéhlernen Tragers in einfacher Wei-
se Uber Kopfschrauben 15 erfolgen kann, die in hinter-
schnittene Nuten 16 auf der dem Formraum 14 abge-
kehrten Seite der Formschalen 3 in Kettenléangsrichtung
vorgesehen sind. Diese Nuten 16 bilden aulerdem
Durchtrittsausnehmungen 17 fiir Kiihlflissigkeit, sodass
bei einer Spritzwasserkiihlung das Spritzwasser auch im
Bereich der Schenkel 4, 5 zu den Formschalen 3 gelan-
gen kann.

[0013] GemaR dem Ausfihrungsbeispiel nach den
Fig. 4 und 5 umfasst die Kokille zwei umlaufende Form-
werkzeuge mit je einer Plattenkette 1, wobei die Platten
2 der beiden Plattenketten 1 Formschalen 3 bilden, die
einander gegeniberliegen und sich zu einem umfangs-
geschlossenen Formraum 14 ergdnzen, wie dies in der
Fig. 4 angedeutet ist. Die beiden Plattenketten 1 sind
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analog zur Plattenkette 1 nach den Fig. 1 bis 3 aufgebaut,
wobei sich allerdings eine mitlaufende Kokille fiir einen
Vertikalguss ergibt, wie dies die Fig. 4 verdeutlicht. Auch
in diesem Fall kdnnen die Vorteile der umlaufenden Plat-
tenketten 1 hinsichtlich der wasserdichten Ausfliihrung
der sich zwischen den Formschalen 3 einander gegen-
Uberliegender Platten 2 der Plattenketten 1 ergebenden
Formraums 14 genltzt werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Stranggiefen mit einer mitlaufen-
den Kokille, die mit wenigstens einem umlaufenden
Formwerkzeug versehen ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das umlaufende Formwerkzeug ei-
ne Plattenkette (1) aus einzelnen miteinander gelen-
kig verbundenen Platten (2) aufweist, die aus die
aullere Umfangsform des Strangs abschnittsweise
bestimmenden Formschalen (3) aus Kupfer und aus
stahlernen Tragern zusammengesetzt sind, die ent-
lang der St6Re (6) zwischen den Formschalen (3)
verlaufende, miteinander gelenkig verbundene
Schenkel (4, 5) bilden, und dass die Formschalen
(3) auf einander gegeniiberliegenden StofRflachen
eine Nut (10) und eine in die Nut (10) eingreifende
Feder (11) besitzen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stol3 (12) der dicht aneinander-
liegenden Schenkel (4, 5) der stéhlernen Trager be-
nachbarter Platten (2) gegeniiber dem Stof3 (6) der
zugehdrigen Formschalen (3) in Kettenlangsrich-
tung versetzt verlauft.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kokille wenigstens zwei
umlaufende Formwerkzeuge umfasst, deren Plat-
tenketten (1) einander zu einem umfangsgeschlos-
senen Formhohlraum (14) ergdnzende Formscha-
len (3) aufweisen.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formschalen (3)
im Bereich der stahlernen Schenkel (4, 5) in Ketten-
langsrichtung verlaufende, gegen die Schenkel (4,
5) hin offene Durchtrittsausnehmungen (17) fur
Kuhlflissigkeit aufweisen.
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