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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stranggielkokille je-
weils nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, nach dem
Oberbegriff von Anspruch 13, und nach dem Oberbegriff
von Anspruch 15.

[0002] Nach dem Stand der Technik sind
Stranggielkokillen bekannt, deren Formwande mit Kiihl-
kanalen versehen sind. Diese Kiihlkanéle dienen zu dem
Zweck, dass die thermisch besonders hoch belasteten
Bereiche der Formwande einer Stranggielkokille mit
Kuhlmittel, insbesondere mit Kiihlwasser gekihlt werden
kénnen. In den Formwanden einer Kokille kénnen solche
Kuhlkanale z.B. in Form von Tieflochbohrungen, Kihl-
schlitzen oder Kihlschlitzen mit Fillstlicken ausgebildet
sein.

[0003] Eine gattungsgemale Stranggielkokille ist in
WO 2010/003695 A1 gezeigt. Hierbei weist die Kokille
inihrem oberen Bereich eine Intensivkiihlzone auf, wobei
insbesondere in den Breitseitenwanden der Kokille im
Wesentlichen vertikal verlaufende Tieflochbohrungen
ausgebildet sind. In ihrem unteren Bereich weist die Ko-
kille eine NormalkUlihlzone auf, wobei in den Formwéanden
der Kokille eingearbeitete Nuten oder Taschen ausge-
bildet sind, die von mindestens einem Flllstlick ver-
schlossen sind und dadurch in der Normalkiihlzone Kiihl-
bzw. Strémungskanale gebildet werden. Hierbei miinden
die Tieflochbohrungen, die in der Intensivkihlzone vor-
gesehen sind, in die Nuten bzw. Taschen der Normal-
kiihlzone. Die Kihlkanale der Intensivkiihlzone als auch
der Normalkihlzone sind an eine gemeinsame Wasser-
versorgung angeschlossen, mittels der die Kokille mit
Klhlwasser gespeist wird.

[0004] Die Fig. 5 zeigt eine Querschnittsansicht einer
StranggieRkokille gemall WO 2010/003695 A1. Hierin
ist durch den Vermerk "Zulauf" kenntlich gemacht, dass
Klhlwasser in die Kiihlkanale im unteren Bereich der Ko-
kille einstromt, wobei das Kiihlwasser anschlieRend in
die Bohrungen, die in der Intensivkiihlzone ausgebildet
sind, gelangt und dann im oberen Bereich der Kokille
wieder herausstromt, wie durch den Vermerk "Rucklauf"
kenntlich gemacht. Entsprechend bilden die Strdmungs-
kanale im unteren Bereich der Kokille und die Bohrungen
im oberen Bereich der Kokille einen gemeinsamen Kihl-
mittel-Kreislauf. Dies ist mit dem Nachteil verbunden,
dass eine individuelle bzw. separate Versorgung des
oberen Bereichs und des unteren Bereichs der Kokille
mit Kihlmittel nicht moéglich ist.

[0005] Entsprechend liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Stranggiel3kokille im Hinblick auf die Ver-
sorgung mit Kihimittel zu optimieren.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Stranggie3ko-
kille mit den in Anspruch 1 angegebenen Merkmalen,
und weiters durch eine StranggielRkokille mit den in An-
spruch 13 und in Anspruch 15 angegebenen Merkmalen
gelést. Vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung sind in
den abhangigen Anspriichen definiert.

[0007] Die Erfindung sieht eine Stranggiefl3kokille vor,
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die bei einem kontinuierlichen GielRen eines Metallstran-
ges, insbesondere eines Stahlstranges, zum Einsatz
kommt. Eine solche Stranggief3kokille umfasst zumin-
dest eine Formwand, die in einem oberen Bereich der
Kokille mit ersten Kiihlkanélen und in einem unteren Be-
reich der Kokille mit zweiten Kihlkanéalen versehen ist.
Zur Versorgung mit Kihimittel sind diese Kiihlkanale an
eine Kuhlmittelversorgung angeschlossen. Die ersten
Kuhlkanale im oberen Bereich der Kokille und die zweiten
Kuhlkanale im unteren Bereich der Kokille kbnnen durch
ein Trennelement voneinander abgeschottet bzw. von-
einander getrennt werden, so dass einerseits die ersten
Kuhlkanale im oberen Bereich der Kokille und anderer-
seits die zweiten Kiihlkanale im unteren Bereich der Ko-
kille jeweils einen eigenen Kreislauf fir Kiihimittel bilden.
[0008] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kénnen die ersten Kiihlkanale im oberen Bereich der Ko-
kille einen variablen Abstand zur Hei3seite der Kokille
aufweisen, und/oder in Langsrichtung der Formwand ei-
nen variablen Abstand zueinander aufweisen. Letzteren-
falls ist insbesondere fiir den Fall zweckmaRig, dass die
ersten Kiihlkanale insbesondere in Form von Bohrungen
in einer Breitseitenwand der Kokille ausgebildet sind. Der
variable Abstand der ersten Kiihlkanale bzw. Bohrungen
zueinander bezieht sich dann auf eine Langsrichtung der
Breitseitenwand.

[0009] Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung,
der eine eigenstandige Bedeutung zukommt, betrifft eine
StranggielRkokille zum kontinuierlichen GieRRen eines
Metallstranges, insbesondere eines Stahlstranges, die
eine Intensivkihlzone, die in einem oberen Bereich der
Kokille durch in einer Formwand der Kokille, insbeson-
dere in einer Breitseitenwand verlaufende erste Kiihlka-
nale gebildet wird, und eine Normalkiihlzone umfasst,
die in einem unteren Bereich der Kokille durch in einer
Formwand der Kokille verlaufende zweite Kiihlkanéle ge-
bildet wird, wobei die zweiten Kiihlkanale durch in einen
Teil der Formwand der Kokille eingearbeitete Nuten oder
Taschen gebildet werden, die von mindestens einem
Fullstiick unter Bildung eines Kanals verschlossen sind.
Bei dieser Ausfiihrungsform weisen die in der Intensiv-
kiihizone vorgesehenen ersten Kiihlkanéle einen variab-
len Abstand zur Heif3seite der Kokille auf und sindin Form
von Bohrungen ausgebildet. Alternativ und/oder ergan-
zend hierzu kann vorgesehen sein, dass die in der Inten-
sivkiihlzone vorgesehenen ersten Kihlkanéle in einer
Breitseitenwand der Kokille ausgebildet sind und hierbei
jeweils einen variablen Abstand zueinander aufweisen,
wobei die ersten Kiihlkanale in Form von Bohrungen aus-
gebildet sind.

[0010] Im Sinne der vorliegenden Erfindung beziehen
sich die Begriffe "oberer Bereich" und "unterer Bereich"
auf eine Kokille, deren Formwénde im Wesentlichen
senkrecht angeordnet sind, wobei ein Schmelzgut von
oben in der Kokille eingefiillt wird. Entsprechend befindet
sich der obere Bereich der Kokille nahe bzw. angrenzend
an dem Giel3spiegel, mit dem die Kokille mit dem zu gie-
Renden flissigen Metall gefillt ist. Im unteren Bereich
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der Kokille ist - wie Ublich - der Kokillenaustritt vorgese-
hen, wo ein Strang des flissigen Metalls aus der Kokille
austritt und in eine Strangflihrung Gberfiihrt wird.
[0011] Der Erfindung liegt die wesentliche Erkenntnis
zugrunde, dass es aufgrund der fluidtechnischen Ab-
schottung bzw. Trennung der ersten Kiihlkanéle im obe-
ren Bereich der Kokille von den zweiten Kiihlkanalen, die
im unteren Bereich der Kokille vorgesehen sind, mdglich
ist, dass insbesondere die ersten Kiihlkanéle im oberen
Bereich der Kokille mit Kihlmittel mit eigenem Druck-
niveau, eigener Durchflussmenge und ggf. auch mit ei-
gener Temperatur gespeist werden, namlich unabhangig
von den zweiten Kiihlkanalen, die im unteren Bereich der
Kokille vorgesehen sind. Hierdurch kann mittels der ers-
ten Kihlkanale im oberen Bereich der Kokille im Ver-
gleich zum unteren Bereich eine starkere Kiihlung erzielt
werden. Entsprechend bilden die ersten Kiihlkanéle im
oberen Bereich der Kokille eine Intensivkiihlzone. Somit
kann mit einer solch individuellen Kiihlung des oberen
Bereichs der Kokille, die an den Giel3spiegel angrenzt,
der Problematik der sogenannten "Warmekeule", die im
Bereich unterhalb des Gie3spiegels auftritt, wirksam be-
gegnet werden.

[0012] ZweckmaBigerweise kénnen die ersten Kuhl-
kanale im oberen Bereich der Kokille und die zweiten
Kuhlkanale im unteren Bereich der Kokille jeweils an eine
separate KihImittelversorgung angeschlossen sein.
Dies gilt insbesondere fiir den Fall, dass der Kreislauf
der ersten Kiihlkanale im oberen Bereich der Kokille von
dem Kreislauf der zweiten Kiihlkandle im unteren Bereich
der Kokille abgeschottet und somit fluidtechnisch ge-
trennt ist. Hierdurch kénnen fiir die ersten Kiihlkanéle im
oberen Bereich der Kokille Strémungsbedingungen in
Bezug auf Druck, Durchsatz und Temperatur erzielt wer-
den, die vonden zweiten Kiihlkanalen im unteren Bereich
der Kokille unabhangig sind. Hierdurch ergibt sich auch
die Mdoglichkeit, dass die Kuhimittel-Mengen fir den
Kreislauf im oberen Bereich der Kokille und fiir den Kreis-
laufim unteren Bereich der Kokille insbesondere separat
voneinander geregelt werden kénnen, z.B. in Abhangig-
keit einer jeweiligen GieRgeschwindigkeit und/oder eines
bestimmten metallischen Materials, das im
StranggielRprozess hergestellt wird.

[0013] Die vorstehend genannte individuelle Kiihlung
in ihrem oberen Bereich, zur Anpassung an einen jewei-
ligen GieRprozeR, kann in gleicher Weise dadurch ge-
wahrleistet werden, dass die in der Intensivkiihlzone vor-
gesehenen ersten Kiihlkanéle einen variablen Abstand
zur HeiRseite der Kokille aufweisen und z.B. in Form von
Bohrungen ausgebildet sind. Ergénzend und/oder alter-
nativ tragt zur individuellen Kiihlung der Kokille in ihrem
oberen Bereich bei, dass die in der Intensivkiihlzone vor-
gesehenen ersten Kihlkanéle in einer Breitseitenwand
der Kokille z.B. in Form von Bohrungen ausgebildet sind
und hierbei jeweils einen variablen Abstand zueinander
aufweisen. Somit wird eine Intensivkiihlzone aus indivi-
duell angeordneten Kiihlkanalen, z.B. in Form von Tief-
lochbohrungen im oberen Teil einer Formwand der Ko-
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kille, realisiert, die an die Erfordernisse des Giel3prozes-
ses und des hiermit hergestellten Materials angepasst
ist. Hierbei kénnen die Bohrungen eng zueinander an-
geordnet werden, zur Erzeugung einer lokal angepass-
ten intensiven Kihlwirkung. Eine gezielte Beeinflussung
der Bohrungen und der hiermit verbundenen Kuhlwir-
kung kann auch dadurch erreicht werden, dass diese
Bohrungen in Richtung einer Vertikalen schrag angeord-
net sind, d.h. zur Vertikalen unter einem Winkel verlau-
fen.

[0014] In vorteilhafter Weiterbildung der zuletzt ge-
nannten Ausfiihrungsform miinden die in der Intensiv-
kiihizone bzw. im oberen Bereich der Kokille vorgesehe-
nen ersten Kihlkanale in die Nuten oder Taschen, die in
der Normalkiihlzone bzw. im unteren Bereich der Kokille
ausgebildet sind. Entsprechend sind dann die ersten
Kuhlkanale der Intensivkiihlzone und die zweiten Kuhl-
kanale der Normalkiihlzone fluidtechnisch miteinander
verbunden. Bei einer solchen Ausfiihrungsform kénnen
dann die Kuhimittel-Kreislaufe in der Intensivkiihizone
und in der Normalkihlzone von einer gemeinsamen
KuhImittelversorgung gespeist werden, wobei gleichzei-
tig eine individuelle Kiihlung der Kokille in ihrem oberen
Bereich durch die charakteristische bzw. variable Beab-
standung der ersten Kuihlkanale zueinander und/oder zur
HeiRseite der Kokille sichergestellt ist.

[0015] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
die Formwand der Kokille, in der die ersten und zweiten
Kuhlkanale der Intensivkiihlzone bzw. der Normalkuhl-
zone ausgebildet sind, aus einem Material hoher War-
meleitfahigkeit hergestellt, insbesondere aus Kupfer
oder aus einer Kupferlegierung.

[0016] Weitere Vorteile der Erfindung werden durch
folgende Aspekte begriindet:

*  Weniger Thermospannungen innerhalb einer Form-
wand der Kokille, zum Beispiel in Form einer Kup-
ferplatte;

* VergleichmaRigung der Temperaturverteilung in ei-
ner Formwand der Kokille insbesondere in deren
oberen Bereich;

*  Verringerung der Temperatur aufder Heil3- und Kalt-
seite der Kokille im kritischen Badspiegelbereich und
den besonders temperaturbeanspruchten Zonen
der Formwand der Kokille;

¢ Vermeidung von Ablagerungen;

* wirtschaftliche Kombinationsfertigung von Tiefloch-
Bohrungen im oberen Bereich der Kokille und von
gefrasten geraden Schlitzen im unteren Bereich der
Kokille;

e  Madglichkeit von geringeren Wandstérken der Form-
wande der Kokille, in Verbindung mit héheren
GieRgeschwindigkeiten; und

e gezielte Kiihlung auch variabel innerhalb einer hori-
zontalen Ebene, aufgrund der engen Anordnung der
ersten Kihlkanale, z.B. in Form von Tiefloch-Boh-
rungen, zueinander und ggf. der schragen Anord-
nungdieser Kiihlkanale in Bezug zur vertikalen Rich-
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tung, wodurch der Abstand zur HeilRseite der Kokille
individuell eingestellt wird.

[0017] Nachstehend sind Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung anhand einer schematisch vereinfachten
Zeichnung im Detail beschrieben.

[0018] Es zeigen:

Fig. 1  eine perspektivische Querschnittsansicht einer
Formwand einer Kokille nach einer ersten er-
findungsgemaRen Ausfiihrungsform,

eine perspektivische Querschnittsansicht einer
Formwand einer Kokille nach einer zweiten er-
findungsgemaRen Ausfiihrungsform,

eine perspektivische Querschnittsansicht einer
Formwand einer Kokille nach einer dritten er-
findungsgemaRen Ausfiihrungsform, und

eine Perspektivansicht einer Kaltseite der
Formwand gemaR einer der Figuren 1 bis 3.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

[0019] Nachstehend sind unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 bis 4 bevorzugte Ausfiihrungsformen einer erfin-
dungsgemafien StranggieRkokille 10 gezeigt und erlau-
tert. Gleiche Merkmale in der Zeichnung sind jeweils mit
gleichen Bezugszeichen versehen. An dieser Stelle ver-
steht sich, dass die Zeichnung lediglich vereinfacht und
insbesondere ohne MaRstab dargestellt ist.

[0020] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht einer
Formwand 12 der erfindungsgemaRen Stranggiel3kokille
10 nach einer ersten Ausfiihrungsform. Bei dieser Form-
wand 12 kann es sich um eine rechte seitliche Begren-
zung fur ein zu gieRendes Metall, d.h. um eine Breitsei-
tenwand 13 handeln. Entsprechend ist die Wandung 32
der Formwand 12 (in Fig. 1 im Bildbereich links gezeigt)
dem heien Metall ausgesetzt und erfordert eine Kiih-
lung.

[0021] Zur Realisierung der Kuihlung der
Stranggielkokille 10 sind in einem oberen Bereich 14
der Formwand 12 erste Kiihlkanéle 16 ausgebildet. Die-
se ersten Kiihlkanale 16 kénnen in Form von (Tiefloch -)
Bohrungen 17 gebildet sein, die sich in vertikaler Rich-
tung durch den gesamten oberen Bereich 14 erstrecken.
Der Durchmesser dieser Bohrungen 17 ist in Fig. 1 mit
"D" bezeichnet. An einer Oberseite der Formwand 12
sind die Bohrungen 17 jeweils durch Verschlusselemen-
te 18 geeignet verschlossen. Die Kiihlkanale 14 in dem
oberen Bereich 14 der Stranggiel3kokille 10 bilden eine
Intensivkiihizone 11 aus, wie nachfolgend noch im Detail
erlautert.

[0022] Die StranggieBkokille 10 umfasst weiters eine
Normalkiihlzone 19. Hierzu sind in einem unteren Be-
reich 20 der StranggieRkokille 10 zweite Kihlkanale 22
vorgesehen, indem in der Formwand 12 Nuten oder Ta-
schen 26 eingearbeitet sind, die von mindestens einem
Fullstick 28 unter Bildung eines Strémungskanals 30
verschlossen sind.

[0023] Die Gesamthdhe der StranggielRkokille 10 bzw.
deren Formwand 12 ergibt sich in vertikaler Richtung
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durch eine Uberlagerung der Intensivkiihlzone 11in dem
oberen Bereich 14, und der Normalkiihlzone 19 in dem
unteren Bereich 14, und ist in Fig. 1 mit "H" bezeichnet.
[0024] Die Querschnittsansicht von Fig. 1 verdeutlicht
weiters, dass die ersten Kiihlkanéle 16 im oberen Bereich
14 von den zweiten Kiihlkanadlen 22 im unteren Bereich
20 durch ein Trennelement 24 abgeschottet und somit
fluidtechnisch getrennt sind. Das Trennelement 24 kann
bei der Herstellung der StranggieRkokille 10 beispiels-
weise als separates Teil in eine Bohrung 17 eingesetzt
sein und dabei dichtend an einen in der Formwand 12
verlaufenden Steg 25 angrenzen, woraus die fluidtech-
nische Trennung der ersten Kithlkanale 16 von den zwei-
ten Kihlkanalen 22 resultiert. Das Trennelement 24 ist
fest bzw. permanent in der Bohrung 17 eingebracht und
mit dem Steg 25 dichtend verbunden. Somit bilden bei
dieser Ausfiihrungsform einerseits die ersten Kiihlkanale
16 im oberen Bereich 14, und andererseits die zweiten
Kuhlkanale 22 im unteren Bereich 20, jeweils einen ei-
genen Kreislauf fur Kidhimittel bilden. Anders ausge-
driickt, sind die Kreislaufe im oberen Bereich 14 und im
unteren Bereich 20 der StranggieRkokille 10 durch das
Trennelement 24 voneinander abgeschottet.

[0025] Zur Speisung der Intensivkihlzone 11 und der
Normalkihlzone 19 mit Kiihimittel ist vorgesehen, dass
die ersten Kiihlkanale 16 und die zweiten Kihlkanale 22
jeweils an eine separate KihImittelversorgung ange-
schlossen sind, was Uber die (nicht gezeigte) Wasser-
kastenseite einer StranggielRanlage erfolgenkann. In der
Fig. 1 sind die Zulaufe und die Riicklaufe fir diese beiden
Kreislaufe der Intensivkihlzone 11 und der Normalkuhl-
zone 19 jeweils durch die Bezeichnungen "Zul." und
"Rul." angedeutet.

[0026] Durch die vorstehend genannte Abschottung
bzw. fluidtechnische Trennung der ersten Kiihlkanéle 16
von den zweiten Kiihlkanalen 22 kann die Intensivkihl-
zone 11 - unabhangig von der Normalkiihlzone 19 - mit
KuhImittel gespeist werden, z.B. mit eigenen Betriebs-
gréRen fur Druck, Durchsatz und Temperatur, mit denen
das KihImittel durch die ersten Kiihlkanale 16 bzw. die
Bohrungen 17 hindurch geleitet wird. Anders ausge-
driickt, werden somit die ersten Kiihlkanéle 16 in der In-
tensivkihlzone 11 von KihImittel mit eigenem Druck-
niveau, eigener Durchflussmenge und ggf. auch mit ei-
gener Temperatur durchstrémt, wobei sich diese Be-
triebsgréfRen von der Speisung der Normalkiihlzone 19
unterscheiden kénnen.

[0027] IndenFig.2und 3ist eine zweite Ausflihrungs-
form fiir die erfindungsgemaRe Stranggiel3kokille 10 ge-
zeigt, die in ihrem Aufbau im Wesentlichen der Ausfiih-
rungsform von Fig. 1 entspricht. Der Unterschied dieser
zweiten Ausfiihrungsform gemaR Fig. 2 im Vergleich zur
ersten Ausfihrungsform von Fig. 1 besteht nun darin,
dass das Trennelement 24 nicht fest bzw. permanent in
die Bohrung 17 eingesetzt und mit dem Steg 25 verbun-
den ist, sondern bei Bedarf entfernt werden kann. Zu
diesem Zweck st das Trennelement 24 durch einen lang-
lichen Stift 33 mitdem Verschlusselement 18 verbunden.
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[0028] In der Querschnittsansicht von Fig. 2 ist die
Stranggielkokille 10 in einem Betriebszustand gezeigt,
wenn das Trennelement 24 in die Bohrung 17 eingesetzt
ist. In gleicher Weise wie bei der Ausfiihrungsform von
Fig. 1 ergibt sich dann eine Abschottung der Intensiv-
kiihlzone 11 von der Normalkiihlzone 19, so dass zur
Vermeidung von Wiederholungen auf die Erlauterungen
zu Fig. 1 verwiesen werden darf.

[0029] Die zweite Ausfiihrungsform ermdglicht durch
ein Entfernen des Trennelements 24 auch einen modifi-
zierten Betriebszustand, bei dem die Intensivkiihlzone
11 mit der Normalkiihlzone 19 in Fluidverbindung steht.
Dieser Betriebszustand wird dadurch erreicht, dass bei
einer Demontage des Verschlusselements 18 von der
Oberseite der Formwand 12 dabei gleichzeitig das
Trennelement 24 aus der Bohrung 17 herausgehoben
bzw. entfernt wird. AnschlieBend kannzum Verschlief3en
der Bohrung 17 ein anderes Verschlusselement einge-
setzt werden, an dem kein Trennelement 24 vorgesehen
ist. Zusatzlich sind in den Offnungen an der Kaltseite der
Formwand 12, die bei der Ausfiihrungsform von Fig. 1
als Zulauf fur die ersten Kuhlkanale 16 bzw. als Rucklauf
fir die zweiten Kiihlkanale 22 dienten, nun Verschluss-
elemente 33 eingebracht.

[0030] Der vorstehend erlauterte Betriebszustand der
Formwand 12 ist in der Querschnittsansicht von Fig. 3
dargestellt. Wie ersichtlich, sind die in dem oberen Be-
reich 16 vorgesehenen ersten Kiihlkanéle 16 dann in ei-
nem Ubergangsbereich 34 mit den im unteren Bereich
20 vorgesehenen zweiten Kiihlkanalen 22 fluidtechnisch
verbunden. Entsprechend bilden dann die Normalkuhl-
zone 19 und die Intensivkiihlzone 11 einen gemeinsa-
men Kreislauf fir das Kiuhlmittel aus, was in der Fig. 3
durch die Bezeichnungen "Zul." und "RUL" angedeutet
ist.

[0031] In Fig. 4 ist die Formwand 12 nach einer der
Fig. 1-3 perspektivisch von ihrer Kaltseite her gezeigt.
Die Bohrungen 17, die fir die Intensivkiihlzone 11 vor-
gesehen sind, erstrecken sich in vertikaler Richtung voll-
sténdig durch die Formwand 12 in deren oberen Bereich
14. Entsprechend sind die Bohrungen 17 als Tiefloch-
bohrungen in dem oberen Bereich 14 der Formwand 12
ausgebildet.

[0032] Eine individuelle Kihlleistung kann im oberen
Bereich 14 der StranggieRkokille 10 bzw. von deren
Formwand 12 auch dadurch erreicht werden, dass die
ersten Kihlkanéle 16 bzw. die Bohrungen 17 einen va-
riablen Abstand Pi zueinander, d.h. in Langsrichtung L
der Formwand 12 (z.B. eine Breitseitenwand 13) aufwei-
sen. Ergdnzend und/oder alternativ kann vorgesehen
sein, dass die Bohrungen 17 - in Langsrichtung L der
Formwand 12 gesehen - einen variablen Abstand Ti zur
Heilseite 32 der Formwand 12 aufweisen. Dies istin der
Darstellung von Fig. 4 veranschaulicht. Des weiteren
kann auch vorgesehen sein, dass die Bohrungen 17 in
vertikaler Richtung schrag innerhalb der Formwand 12
ausgebildet sind, d.h. zur Vertikalen V unter einem Win-
kel @ verlaufen (vgl. Fig. 1, Fig. 2).
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[0033] Die vorstehend erlauterten Variabilitdt der Boh-
rungen 17 im oberen Bereich 14 der Stranggiel3kokille
10, namlich hinsichtlich ihrer Abstande Ti zur Heil}seite
32 und/oder ihrer Abstande Pi zueinander und/oder in
Bezug auf den Winkel ®, mit dem die Bohrungen 17 zur
Vertikalen V verlaufen, gilt in gleicher Weise sowohl fur
die erste Ausfiihrungsform (vgl. Fig. 1) als auch fir die
zweite Ausfiihrungsform (vgl. Fig. 2, Fig. 3) der vorlie-
genden Erfindung.

[0034] Eine individuelle Einstellung der Kihlleistung
fur die Intensivkihlzone 11 kann auch dadurch erreicht
werden, dass - ausweislich der Fig. 4 - mindestens zwei
Bohrungen 17 jeweils unterschiedliche Werte fir die ge-
nannten Abstande Ti, Pi und den Winkel ® in Bezug auf
eine planare Referenz A aufweisen. Eine Steigerung der
Kuhlleistung in der Intensivkiihlzone 11 ist beispielswei-
se dadurch méglich, dass dort eine gréRRere Anzahl von
Bohrungen 17 mit jeweils kleinerem Durchmesser D ein-
gebracht ist. Hierdurch kénnen hohe FlieRgeschwindig-
keiten realisiert werden, wodurch die Gefahr einer Bla-
senbildung reduziert wird.

[0035] Beispielsweise kann auch vorgesehen sein,
dass jeweils einem zweiten Kiihlkanal 22, der wie erlau-
tert durch eine Nut 26 und ein zugeordnetes Fillstiick 28
gebildet wird, eine Bohrungsgruppe BG (vgl. Fig. 4) von
mindestens zwei Bohrungen 17 zugewiesen ist, wobei
diese Bohrungen 17, wie bei der zweiten Ausflihrungs-
form gemaR Fig. 3 erlautert, dann in einen zweiten Kiihl-
kanal 22 einmunden.

[0036] Bei den vorstehend erlduterten und in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung kann der obere Bereich 14 - in Richtung der Verti-
kalen - sich zumindest Gber etwa 60 % der Gesamthohe
H der StranggieRkokille erstrecken. Entsprechend
kommt der Intensivkihlzone 11 im Vergleich zur Normal-
kiihizone 19 ein groRerer Langenabschnitt in vertikaler
Richtung zu, was ebenfalls in einer starkeren Kiihlung in
der Intensivkihlzone 11 resultiert.

Bezugszeichenliste
[0037]

10 Stranggielkokille

1" Intensivkihlzone

12 Formwand

13 Breitseitenwand

14 Oberer Bereich (der Formwand 12)

16 Erste Kiihlkanale (im oberen Bereich 14)

17 Bohrungen

18 Verschlusselement

19 Normalkuhlzone

20 Unterer Bereich (der Formwand 12 bzw. Breitsei-
tenwand 13)

22 Zweite Kuhlkanale (im unteren Bereich 20)

24 Trennelement

25 Steg

26 Nut, Tasche
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28 Fullstick

30 Strémungskanal (im unteren Bereich 20)

32 HeilRseite

33 Verschlusselement

34  Ubergangsbereich

A Planare Referenzebene in der Vertikalen V

BG  Bohrungsgruppe

D Durchmesser eines ersten Kilhlkanals 16, in Form
einer Bohrung

Pi Abstand der ersten Kiihlkanale 16 zueinander

Ti Abstand der ersten Kiihlkanale 16 zur Heilseite
der Formwand 12

\Y Vertikale, bzw. vertikale Richtung

@i Winkel (der einzelnen Bohrungen 17 zur Vertika-
len V)

Patentanspriiche

1. StranggieRkokille (10) zum kontinuierlichen GieRRen

eines Metallstranges, insbesondere eines Stahl-
stranges, mit zumindest einer Formwand (12), die in
einem oberen Bereich (14) der Kokille (10) mitersten
Kuhlkanalen (16) und in einem unteren Bereich (20)
der Kokille (10) mit zweiten Kiihlkanalen (22) verse-
hen ist, wobei die Kiihlkanale (16; 22) an eine Kiihl-
mittelversorgung angeschlossen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die ersten Kiihlkanale (16) im oberen Bereich
(14) der Kokille (10) und die zweiten Kiihlkanale (22)
im unteren Bereich (20) der Kokille (10) durch ein
Trennelement(24) voneinander abschottbar sind, so
dass einerseits die ersten Kiihlkanéle (16) im oberen
Bereich (14) der Kokille (10) und andererseits die
zweiten Kihlkanale (22) im unteren Bereich (20) der
Kokille (10) jeweils einen eigenen Kreislauf fir Kiihl-
mittel bilden.

Stranggielkokille (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Kiihlkanale (16)
im oberen Bereich (14) der Kokille (10) und die zwei-
ten Kithlkanale (22) im unteren Bereich (20) der Ko-
kille (10) jeweils an eine separate Kiihimittelversor-
gung angeschlossen sind.

Stranggielkokille (10) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Kihimittel-Men-
gen fiir den Kreislauf im oberen Bereich (14) der Ko-
kille (10) und fur den Kreislauf im unteren Bereich
(20) der Kokille (10) insbesondere in Abhangigkeit
der jeweiligen GieRgeschwindigkeit regelbar sind.

Stranggielkokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Trennelement (24) entfernbar ist, wobei die ers-
ten Kuhlkanale (16) des Kreislaufs im oberen Be-
reich (14) der Kokille (10) und die zweiten Kiihlka-
nale (22) des Kreislaufs im unteren Bereich (20) der
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10.

1.

12.

10

Kokille (10) miteinander in Fluidverbindung sind,
wenn das Trennelement (24) zwischen diesen Kreis-
laufen entfernt ist und dann die ersten Kihlkanale
(16) im oberen Bereich (14) der Kokille (10) in die
zweiten Kiihlkanale (22) im unteren Bereich (20) der
Kokille (10) miinden.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Kihlkanéle (16) in einer Formwand (12)
im oberen Bereich (14) der Kokille (10) zumindest in
einem Teilabschnitt davon vertikal verlaufen.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Kihlkanéle (16) im oberen Bereich (14)
der Kokille (10) einen variablen Abstand (Ti) zur
HeilRseite (32) der Kokille (10) aufweisen.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Kihlkanéle (16) im oberen Bereich (14)
in der Kokille (10) in Langsrichtung der Formwand
(12) einen variablen Abstand (Pi) zueinander auf-
weisen.

Stranggiefl3kokille (10) nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (Pi) der ersten
Kuhlkanale (16) im oberen Bereich (14) der Kokille
(10) zueinander in einem mittigen Abschnitt der
Formwand (12) geringer ist als in Randabschnitten
der Formwand (12).

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Formwand (12) der Kokille (10), in der die ersten
Kuhlkanale (16) im oberen Bereich (14) der Kokille
(10) ausgebildet sind, eine Breitseitenwand (13) der
Kokille (10) ist.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die ersten Kihlkanéle (16) in einer Formwand (12)
im oberen Bereich (14) der Kokille (10) jeweils durch
Bohrungen (17) ausgebildet sind.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der obere Bereich (14) der Kokille (10) - in Richtung
der Vertikalen (V) - sich zumindest tuber 40%, vor-
zugsweise zumindest Uber 50%, weiter vorzugswei-
se zumindest Gber 60% der Gesamthéhe (H) der Ko-
kille (10) erstreckt.

Stranggief3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die im unteren Bereich (20) der Kokille (10) vorge-
sehenen zweiten Kihlkanale (22) jeweils durch in
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eine Formwand (12) der Kokille (10) eingearbeitete
Nuten oder Taschen (26) ausgebildet sind, die von
mindestens einem Fllstiick (28) unter Bildung eines
Strémungskanals (30) verschlossen sind, wobei die
im oberen Bereich der Kokille (10) vorgesehenen
ersten Kiihlkanale (16) von oben in die Nuten bzw.
Taschen (26) einminden.

Stranggielkokille (10) zum kontinuierlichen GielRen
eines Metallstranges, insbesondere eines Stahl-
stranges, umfassend

eine Intensivkihlzone (11), die in einem oberen
Bereich (14) der Kokille (10) durchin einer Form-
wand (12) der Kokille (10), insbesonderein einer
Breitseitenwand (13) verlaufende erste Kiihlka-
nale (16) gebildet wird,

eine Normalkiihlzone (19), die in einem unteren
Bereich (20) der Kokille (10) durchin einer Form-
wand (12) der Kokille (10) verlaufende zweite
Kuhlkanale (22) gebildet wird, wobei die zweiten
Kuhlkanale (22) durch in einen Teil der Form-
wand (12) der Kokille (10) eingearbeitete Nuten
oder Taschen (26) gebildet werden, die von min-
destens einem Flillstiick (28) unter Bildung ei-
nes Kanals verschlossen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Intensivkiihlzone (11) vorgesehenen
ersten Kuhlkanéle (16) einen variablen Abstand (Ti)
zur HeiRseite (32) der Kokille (10) aufweisen und
insbesondere in Form von Bohrungen (17) ausge-
bildet sind.

Stranggielkokille (10) nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die in der Intensivkiihizone
(11) vorgesehenen ersten Kihlkanéle (16) in einer
Breitseitenwand (13) der Kokille (10) ausgebildet
sind und hierbei jeweils einen variablen Abstand (Pi)
zueinander aufweisen.

Stranggielkokille (10) zum kontinuierlichen GielRen
eines Metallstranges, insbesondere eines Stahl-
stranges, umfassend

eine Intensivkihlzone (11), die in einem oberen
Bereich (14) der Kokille (10) durchin einer Form-
wand (12) der Kokille (10), insbesonderein einer
Breitseitenwand (13) verlaufende erste Kiihlka-
nale (16) gebildet wird,

eine Normalkihlzone (19), die in einem unteren
Bereich (20) der Kokille (10) durchin einer Form-
wand (12) der Kokille (10) verlaufende zweite
Kuhlkanale (22) gebildet wird, wobei die zweiten
Kuhlkanale (22) durch in einen Teil der Form-
wand (12) der Kokille (10) eingearbeitete Nuten
oder Taschen gebildet werden, die von mindes-
tens einem Fullstiick (28) unter Bildung eines
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16.

17.

18.

19.

20.

Kanals verschlossen sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Intensivkihlzone (11) vorgesehenen
ersten Kiihlkanale (16) in einer Breitseitenwand (13)
der Kokille (10) insbesondere in Form von Bohrun-
gen (17) ausgebildet sind und hierbei jeweils einen
variablen Abstand (Pi) zueinander aufweisen.

Stranggiel3kokille (10) nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die in der Intensivkiihlzone
(11) vorgesehenen ersten Kiihlkanéle (16) einen va-
riablen Abstand (Ti) zur HeilBseite (32) der Kokille
(10) aufweisen.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der Anspriiche
14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand (Pi) der ersten Kiihlkanale (16) zueinander in
einem mittigen Abschnitt der Breitseitenwand (13)
geringer ist als in Randabschnitten der Breitseiten-
wand (13).

Stranggiel3kokille (10) nach einem der Anspriiche
13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die in
der Intensivkiihlzone (11) vorgesehenen ersten
Kuhlkanale (16) in die in der Normalkihlzone (19)
ausgebildeten Nuten oder Taschen (26) miinden, so
dass die ersten Kiihlkanéle (16) der Intensivkihlzo-
ne (11) mit den zweiten Kihlkanalen (22) der Nor-
malkiihlzone (19) fluidtechnisch verbunden sind.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
von den im oberen Bereich (14) der Kokille (10) vor-
gesehenen ersten Kiihlkanalen (16) hiervon zumin-
dest ein Kihlkanal zur Vertikalen (V) unter einem
Winkel (@) verlauft.

Stranggiel3kokille (10) nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Formwand (12) der Kokille (10), vor-
zugsweise alle deren Formwande (12), aus einem
Material hoher Warmeleitfahigkeit, insbesondere
aus Kupfer oder aus einer Kupferlegierung, herge-
stellt ist bzw. sind.
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