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(57) Abstract: The invention relates to a mould of adjustable width for the continuous casting of steel or a steel alloy, with a wide
side and a narrow side, which can be changed in its position such that the width of the strand is adjustable during the casting, wherein
each narrow side has an inner subregion and in each case two outer subregions, wherein the outer subregions of the narrow side are
provided between the wide side and the inner subregion of the narrow side and, at least in certain regions, the outer subregions of
the narrow sides form an angle of less than 90° with the wide sides, so that a slab with a bevel is cast between the narrow side and
the wide side. The object of proposing measures by which a skin defect can be prevented, and at the same time slabs with oversize
can be used in the hot strip mill, is achieved with a mould of the type in question by providing that the outer ends of the subregions
of the narrow side are flattened and the flattened ends have a wall thickness of from 0.5 mm to 5 mm, measured in the direction of

he wide side.

—

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine breitenverstellbare Kokille fiir das StranggieBen von Stahl oder einer Stahl-
legierung, mit einer Breitseite und einer in seiner Position verdnderbaren Schmalseite, so dass wihrend des GieBens die Breite des

Strangs einstellbar ist, wobei jede Schmalseite

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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einen inneren Teilbereich und jeweils zwei duBere Teilbereiche aufweist, wobei die duBeren Teilbereiche der Schmalseite zwischen
der Breitseite und dem inneren Teilbereich der Schmalseite vorgesehen sind und die duBeren Teilbereiche der Schmalseiten zumin-
dest bereichsweise mit den Breitseiten einen Winkel von weniger als 90° einnehmen, so dass eine Bramme mit einer Fase zwischen
Schmalseite und Breitseite gegossen wird. Die Aufgabe, MaBnahmen vorzuschlagen, mit welchen ein Randschalenfehler verhin-
dert werden kann und gleichzeitig im Warmbandwerk Brammen mit UbermaR einsetzbar werden, wird durch eine gattungsgemiBe
Kokille dadurch gel6st, dass die duBeren Enden der Teilbereiche der Schmalseite abgeflacht sind und die abgeflachten Enden eine
Wanddicke von 0,5 mm bis 5 mm gemessen in Richtung der Breitseite aufweisen.
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Breitenverstellbare Kokille

Die Erfindung betrifft eine breitenverstellbare Kokille
fir das Stranggiefien von Stahl oder einer Stahllegierung,
mit einer Breitseite und einer in seiner Position
verdnderbaren Schmalseite, sc dass wdhrend des GieRens die
Breite des Strangs einstellbar ist, wcbei jede Schmalseite
einen inneren Teilbereich und jewelils zwel &dubere
Teilbereiche aufweist, wobel die &duBeren Teilbereiche der
Schmalseite zwischen der Breitseite und dem inneren
Teilbereich der Schmalseite vorgesehen sind und die
duBeren Teilbereiche der Schmalseiten zumindest
bereichsweise mit den Breitseiten einen Winkel von weniger
als 90° einnehmen, so dass eine Bramme mit einer Fase
zwischen Schmalseite und Breitseite gegossen wird. Darlber
hinaus betrifft die Erfindung eine Bramme aus Stahl oder
einer Stahllegierung sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines Warmbandes aus einer stranggegossenen Bramme aus

Stahl coder einer Stahllegierung.

Im Stand der Technik sind unterschiedliche
Ausfihrungsformen von breitenverstellbaren Kokillen zum
Stranggielen von Brammen erwdhnt. Beispielsweise ist aus
der deutschen Offenlegungsschrift DE 1 508 802 eine
breitenverstellbare Kokille bekannt, welche bereichsweise
konvex geformte Schmalseiten aufweist. Uber diese
Schmalseiten scll gewdhrleistet werden, dass der Strang
bzw. die Bramme beim Austritt aus der Kokille nicht durch
die Einwirkung von Rollenpaaren aufgewdlbt wird. Gleiches

soll die breitenverstellbare Kokille aus der
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internationalen Patentanmeldung WO 99/12675 bewirken,
deren Schmalseiten einen mittleren konvexen Bereich und
zwel dubBere in einem Winkel von weniger als 90° an die
Breitseite angrenzenden Teilbereiche aufweist. SchlielRlich
ist aus dem Bericht "Effect of mold and top zone corner
cooling on transverse and longitudinal corner cracking in
slabs and blooms", aus "Technical Steel Research”™, 1990,
ISBN 92-826-1683-5 bekannt, die Schmalseiten mit einem
mittleren und jeweils zwel duleren Teilbereichen
auszugestalten, wobei die &duBeren Teilbereiche mit der
Breitseite einen Winkel von weniger als 90° einnehmen, um
positiv auf Langs- und Querrisse von Brammen Einfluss zu
nehmen. Diese Kokillenformen haben sich jedoch nicht
durchgesetzt, da die durch die Kokillenform zu ldsenden
Probleme durch andere MaRnahmen, belispielsweise veranderte
Kihlvorrichtungen, geldst werden konnten, ohne die fir den
Durchsatz an Stahl wichtige Querschnittsfldche der Bramme
zu andern. So werden beim GieBen von Brammen liblicherweise
Keokillen mit einer rechteckigen Querschnittsflache

verwendet.

Die vorliegende Erfindung befasst sich entgegen dem zuvor
genannten Stand der Technik mit dem sogenannten
"Randschalenfehler", welcher beim Warmwalzen der Bramme im
Warmbandwerk auftritt. Der "Randschalenfehler" hat seine
Bezeichnung daraus erhalten, dass dieser vornehmlich am
Rand des Warmbandes auftritt und zuweilen Uber die Kante
des Warmbandes hinaus zu starken Ausfaserungen und
Beschadigungen der Warmbandkante fiuhrt. Untersuchungen

- haben gezeigt, dass der "Randschalenfehler™ insbesondere
beim Einsatz einer Stauchpresse und/oder Stauchwalze in
der WarmbandstraBe auftritt, welche Brammen auf das fir

die WarmbandstraBe notwenige Breitenmal staucht. Durch den
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Verzicht auf die Stauchpresse und/oder Stauchwalze fehlt
Jedoch die Moéglichkeit, durch Ubermale der gegossenen
Brammen den Durchsatz an Stahl in der Stranggiefianlage
und/oder WarmbandstraRe zu vergroébBern. Ein Verzicht auf
die Stauchpresse ergibt somit einen deutlichen

Kapazitatsverlust.

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung somit
die Aufgabe zugrunde, Mablnahmen vorzuschlagen, mit welchen
ein Randschalenfehler verhindert werden kann und
gleichzeitig im Warmbandwerk Brammen mit UbermaB
einsetzbar werden. Darilber hinaus ist es eine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung eine Bramme aus Stahl oder einer
Stahllegierung vorzuschlagen, welche auch bei Einsatz
einer Stauchpresse und/ocder Stauchwalze nicht zur
Ausbildung des "Randschalenfehlers"™ neigt sowie ein
entsprechendes Verfahren zur Herstellung eines Warmbandes

vorzuschlagen.

Gemdl einer ersten Lehre der vorliegenden Erfindung wird
die oben aufgezeigte Aufgabe durch eine
breitenverstellbare Kokille dadurch geldst, dass die
Zduberen Enden der Teilbereiche der Schmalseite abgeflacht
sind und die abgeflachten Enden eine Wanddicke wvon 0,5 mm

bis 5 mm gemessen in Richtung der Breitseite aufweilsen.

Es hat sich gezeigt, dass mit der erfindungsgeméafien,
breitenverstellbaren Kokille Brammen aus einer
Stahllegierung gegossen werden kénnen, welche im welteren
Verlauf des Warmbandwalzen trotz des Einsatzes eilner
Stauchpresse und/oder Stauchwalze nicht zur Ausbildung des
Randschalenfehlers im fertigen Warmband fiihrt. Die

erfindungsgemidBe Kokille ermdglicht einerseits ein Gieben
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von - Brammen mit einer Fase zwischen den Schmalseiten und
Breitseiten, so dass die Bramme einen im Wesentlichen
achteckigen Querschnitt aufweist. Im Gegensatz zu den aus
dem Stand der Technik bekannten breitenverstellbaren
Kokillen wird Uber die abgeflachten Enden bzw. Uber die an
den Enden vorgesehene Wanddicke von 0,5 bis 5 mm gemessen
in Richtung der Breitseite erreicht, dass die Enden der
Jewelligen duBeren Teilbereiche der Schmalseiten nicht zur
Uberhitzung neigen, so dass die Qualitdt der Bramme im
Bereich der Fase zwischen Schmalseite und Breitseite
optimal ist. Die hergestellten Brammen kdnnen ohne
weiteres lber die Stauchpresse und/oder Stauchwalze
verarbeitet werden, da die Warmeverluste der Bramme
wahrend des Stauchvorgangs {ber die gesamte Schmalseite
nahezu homogen sind, so dass es nicht zur Ausbildung
einzelner ferritischer Fasen aufgrund einer zu starken
Abkihlung bestimmter Bereiche der Bramme kommt. Bei
Versuchen zeigte sich, dass die Stauchpresse und/cder
Stauchwalze ohne welteres eingesetzt werden kann und
dennoch ein Warmband chne Randschalenfehler herstellbar
ist. Der Durchsatz der StranggieBanlage zusammen mit dem
nachgeschalteten Warmbandwerk kann so bei gleich
bleibender Qualitédt wieder durch Einsatz Uberbreiter

Brammen maximiert werden.

Eine im Hinblick auf die Warmeverteilung in der
Schmalseite verbesserte Ausfihrungsform der
erfindungsgemdlen Kokille wird dadurch erreicht, dass das
abgeflachte Ende der Schmalseite mit der Breitseite einen
Winkel von 90° einnimmt. Es hat sich gezeigt, dass eine
entsprechende Ausbildung der Enden einerseits zu einer
verringerten Temperatur der Enden aufgrund der

vergrolerten Dicke in diesem Bereich fihrt und
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andererseits die zusdtzliche Kante aufgrund des Einsatzes
von FlieRhilfen wdhrend des GieRens in der erzeugten

Bramme nahezu nicht auftritt.

Gemah einer ndchsten weitergebildeten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemidlen Kokille sind die abgeflachten Enden der
Schmalseite mit einem Radius von mindestens 2 mm
abgeflacht. Vorzugsweise wird ein Radius von 4 bis 6 mm
verwendet, um einen mdglichst gleitenden Ubergang von dem
Fasenbereich der Schmalseite zur Breitseite zu erzielen.
Uber den Radius wird dariber hinaus noch eine verbesserte
Temperaturfiithrung der Schmalseite in den Endabschnitten

der &dufleren Teilbereiche erreicht.

Eine optimale Ausbildung der Fase der hergestellten Bramme
wird gemdB einer weitergebildeten Ausfihrungsform der
erfindungsgemdBen Kokille dadurch erreicht, dass die
duBeren Teilbereiche der Schmalseite bis zu den Enden
teilweise gerade ausgebildet sind und in ihrer
Langserstreckung einen Winkel von 45° +/- 15° mit der
angrenzenden Breitseite einnehmen. Wie bereits zuvor
geschildert, wird das Abkiihlverhalten der mit der
erfindungsgemidllen Kokille hergestellten Bramme durch die
Ausbildung der &duberen Teilbereiche der Schmalseite
insbesondere bei der Verwendung einer Stauchpresse
und/oder Stauchwalze deutlich verbessert. Uber den 45°
Winkel, welcher vorzugswelise eingestellt wird, kann der
Temperaturverlauf auf der Oberfliche der Bramme besonders

homogen gestaltet werden.

Alternativ kénnen die duRBeren Teilbereiche der Schmalseite
bis zu den auberen Enden zumindest teilweise gekrimmt

verlaufen. Auch durch diese Verliufe, werden die
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Ublicherweise rechtwinkligen Kanten der Bramme, welche
Uber die Stauchpresse zur Ausbildung der Randschalenfehler

fihren, vermieden.

Die Temperaturfihrung der Kokille, insbesondere der
Schmalseiten der Kokille wird gem&l einer nachsten
Ausfihrungsform der erfindungsgemdben Kokille dadurch
verbessert, dass Kihlnuten in jeder Schmalseite vorgesehen
sind, wobeil die Kithlnuten der duBeren Teilbereiche tiefer
als die Kiuhlnuten des mittleren Teilbereichs der
Schmalseite ausgebildet sind. Hierdurch wird eine
verstarkte Kihlung des duleren Teilbereichs der
Schmalseite erreicht, so dass es nicht zu einer starken
Temperaturanhebung dieses Bereichs im Vergleich zu anderen

Bereichen der Kokille kommt.

Vorzugsweise sind zur weiteren Verbesserung der
Temperaturfihrung der Schmalseiten der erfindungsgemifen
Kokille die Kihlnuten der duberen Teilbereiche der
Schmalseite in Richtung der Breitseite geneigt
ausgebildet, so dass noch mehr Warme aus der Fase der
Schmalseite entzogen werden kann. Wie bereits ausgefihrt,
kénnen mit dieser MaBnahme unterschiedliche Abkiihlungen
der Bramme im Bereich der Fase zwischen Schmalseite und

Breitseite effektiv verhindert werden.

Ein optimierter Durchsatz an Stahl wird gemdB einem
weiteren Ausfihrungsbeispiel der erfindungsgemdlen Kokille
dadurch erreicht, dass die JuBeren Teilbereiche der
Schmalseite eine Breite gemessen parallel zur Schmalseite
von 20 bis 60 mm aufweisen. Vorzugsweise werden 30 oder

40 mm breite dubere Teilbereiche der Schmalseite

verwendet, welche die Fase an der zu gleBenden Bramme
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ausbilden. Durch die genannten MaBke ist die Ausbildung der
Fase ausreichend, um den Randschalenfehler zu vermeiden,

ohne die Querschnittsflache zu stark einzuschranken.

Eine weitere Optimierung des Durchsatzes an Stahl ohne
eine fir die Verarbeitung negative Aufwdlbung der
Schmalseite der Bramme zu erzeugen, wird gemdl einer
ndchsten Ausfiihrungsform der erfindungsgemdBen Kokille
dadurch erreicht, dass die inneren Teilbereiche beider

Schmalseiten der Kokille parallel zueinander verlaufen.

GemdB einer zweiten Lehre der vorliegenden Erfindung wird
die oben aufgezeigte Aufgabe durch eine Bramme aus Stahl
oder einer Stahllegierung geldést, wobel die Bramme unter
Verwendung einer breitenverstellbaren, erfindungsgemdbBen
Kokille stranggegossen ist. Die so hergestellte Bramme
welst keine rechteckige Querschnittsflédche auf und ist
aufgrund der abgeschridgten Ecken bzw. Kanten der Bramme
optimiert beispielsweise flir ein Walzen in einem
Warmbandwerk mit einer Stauchpresse und/oder Stauchwalze
mit geraden Stauchwerkzeugen. Wie bereits ausgeflhrt,
konnen aufgrund der Stauchpresse und/oder Stauchwalze

Brammen mit Uberbreite warmgewalzt werden.

SchlieBlich wird gemdB einer dritten Lehre der
vorliegenden Erfindung die oben aufgezeigte Aufgabe durch
ein Verfahren zur Herstellung eines Warmbandes aus einer
erfindungsgemdalen, stranggegossenen Bramme geldst, bei
welchem die Bramme in einer Stauchpresse und/oder
Stauchwalze in der Breilte verringert, die Bramme
warmgewalzt und das hergestellte Warmband nach dem
Warmwalzen auf ein Coil aufgehaspelt wird. Wie bereits

ausgefihrt, 1ist es aufgrund des Einsatzes der
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erfindungsgemédlen Kokille beim Stranggielen sowie der mit
dieser Kokille erzeugten Bramme mdglich, trotz des
Einsatzes einer Stauchpresse und/oder Stauchwalze mit
flachen Werkzeugen zur Stauchung liberbreiter Brammen ein

Warmband randschalenfehlerfrei herzustellen.

Es gibt nun eine Vielzahl von Moglichkeiten die
erfindungsgemidle, breitenverstellbare Kokille, die
erfindungsgemdBe Bramme sowie das erfindungsgemabe
Verfahren zur Herstellung eines Warmbandes auszugestalten
und weiterzubilden. Hierzu wird verwiesen einerseits auf
die dem Patentanspruch 1 nachgeordneten Patentanspriiche,
andererseits auf die Beschreibung wvon
Ausfihrungsbeispielen der Erfindung in Verbindung mit der

Zeichnung. Die Zeichnung zeigt in

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht durch die
Schmalseite eines Ausfihrungsbeispiels einer

erfindungsgemédllen Kokille,

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht eines
zweiten Ausfihrungsbeispiels der Schmalseite
einer erfindungsgemdfBen Kokille zusammen mit
einer schematischen Darstellung eines Teils
der Breitseite des zweiten

Ausfihrungsbeispiels,

Fig. 3 die Querschnittsfliche eines
Ausfiihrungsbeispiels einer erfindungsgemidlfen

Bramme und
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Fig. 4 schematisch dargestellt ein Warmbandwerk zur
Durchfihrung des erfindungsgemdfBen

Verfahrens zur Herstellung eines Warmbandes.

In Fig. 1 ist die Schmalseite 1 eines Ausfiihrungsbeispiels
einer erfindungsgemdlen, breitenverstellbaren Kokille in
einer schematischen Schnittansicht dargestellt, wobei ein
mittlerer Teilbereich 2 sowie einer der duberen
Teilbereiche 3 dargestellt ist. Die Schmalseite 1 weist
zudem auf der Riickseite Kihlnuten 4 auf, wobei die Kihlnut
5 im Bereich des duBeren Teilbereichs 3 zum besseren
Warmeabtransport verldngert und in Richtung der
Breitseite, welche in Fig. 1 nicht dargestellt ist,
geneigt angeordnet ist. Wie aus Fig. 1 weiter zu erkennen
ist, ist das Ende 6 des duleren Teilbereichs 3 abgeflacht.
Die Dicke des Endes gemessen in Richtung der Breitseite
betrdgt im dargestellten Ausfihrungsbeispiel 0,5 bis 5 mm
gemessen in Richtung der Breitseite aufweist. Vorzugsweise
wird eine Dicke von etwa 2 mm verwendet. Diese Dicken
erlauben es, eine Bramme mit einer fir das spatere
Warmwalzen idealen Querschnittsfldche zu erzeugen, ohne
dass die Temperaturfihrung im &duBeren Ende 6 des
Teilbereichs 3 der Schmalseite 1 problematisch wird. Im
vorliegenden Ausfihrungsbeispiel nimmt das abgeflachte
Ende 6 des Auberen Teilbereichs 3 zur Breitseite 7 einen

Winkel von 90° ein.

In Fig. 2 ist nun ein weiteres Ausfihrungsbeispiel der
erfindungsgemélen, breitenverstellbaren Kokille
dargestellt, insbesondere deren Schmalseite 1 bzw. die
zugehdrige Breitseite 7. Wie Fig. 2 zeigt, ist die
Schmalseite 1 auf der Breitseite 7 beweglich angeordnet,

so dass wahrend des StranggieBens die Breite des Strangs
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bzw. der Bramme veradnderbar ist. Neben dem in Richtung der
Breitseite geneigten Kihlnut 5 weist der &duBere
Teilbereich der Schmalseite 1 ein Ende 6 auf, welches iiber
einen Radius an die Breitseite 7 abschlielt. Der Radius
betragt zur Verbesserung der Warmefihrung vorzugsweise

4 mm. Zwar ist der Teilbereich 3 der Ausfihrungsbeispiele
in Fig. 1 und Fig. 2 jeweils geradlinig dargestellt, es
ist jedoch ohne weiteres denkbar, diesen auch gekriummt

auszufihren.

Fig. 3 zeigt nun ein Ausfiihrungsbeispiel einer
erfindungsgemalen Bramme B8, welche mit einer Kokille mit
einer Schmalseite gemdl dem Ausfihrungsbeispiel aus Fig. 1
hergestellt worden ist. Obwohl die Enden der Schmalseite
einen rechten Winkel mit der Breitseite 7 einnehmen, kommt
es nicht zur Ausbildung eines entsprechend scharfen
rechten Winkels bzw. einer rechtwinkligen Kante der Bramme
8. Dies liegt daran, dass FliebBhilfen wahrend des GieBens
die Zwischenrdume zwischen Stahl und Breitseite,
insbescndere in den Ecken teilweise besetzen. Die in Fig.
3 dargestellte Bramme 8 kann in einem Warmbandwerk, ohne
dass es zur Ausbildung von Randschalenfehlern kommt, zu
einem Warmband verarbeitet werden, auch wenn eine

Stauchpresse mit flachen Stauchwerkzeugen eingesetzt wird.

Eine schematische Darstellung eines Warmbandwerks 9 zuxr
Durchfihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens zur
Herstellung eines Warmbandes aus Stahl oder einer
Stahllegierung zeigt schliefflich Fig. 4. Die mit einer
erfindungsgemifen Kokillen gegossenen Brammen 8 werden in
Ofen 10 auf Walztemperatur erhitzt und tber einen
Zunderwéscher 10a zur Stauchpresse 11 transportiert. Diese

verringert die Breite der Bramme 8 iber zwei flache
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gegeniiberliegende Werkzeuge, welche in der Fig. 4
lediglich schematisch angedeutet sind. Anschliebend wizrd
die gestauchte Bramme liber zwei Vorgeriste 12 und 13
gewalzt, teilweise vor dem Walzen gestaucht und in den
Fertigwalzen 14, im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel sind
dies sieben Fertigwalzen 14, auf die gewinschte
Warmbanddicke gewalzt. Der Vorteil des Einsatzes der
Stauchpresse 11 ergibt sich insbesondere dadurch, dass
Brammen 8 mit Uberbreite verarbeitet werden kdnnen, so
dass die Kapazitdt der StranggieBanlagen und/oder
Warmbandstraben stirker ausgeschdépft werden kdnnen. Mit
der erfindungsgemidben Bramme 8, welche mit einer
erfindungsgemdalen Kokille gegossen wurde, werden auch bei
kritischen Stahllegierungen keine Randschalenfehler im

Warmbandwerk trotz Nutzung einer Stauchpresse erzeugt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Breitenverstellbare Kokille flir das StranggieBen von
Stahl oder einer Stahllegierung, mit einer Breitseite
(7) und einer in seiner Position veranderbaren
Schmalseite (1), so dass wahrend des GieBens die
Breite des Strangs einstellbar ist, wobei jede
Schmalseite (1) einen inneren Teilbereich (2) und
Jjewells zwel duBere Teilbereiche (3) aufwelst, wobeil
die duBeren Teilbereiche (3) zwilschen der Breitseite
(7) und dem inneren Teilbereich (2) der Schmalseite
(1) vorgesehen sind und die &duBleren Teilbereiche (3)
der Schmalseiten (1) zumindest bereichswelse mit den
Breitseiten (7) einen Winkel von weniger als 90°
einnehmen, so dass eine Bramme (8) mit einer Fase
zwischen Schmalseite (1) und Breitseite (7) gegossen
wird,
dadurch gekennzeilichnet, das s
die &duBeren Enden (6) der Teilbereiche (3) der
Schmalseite (1) abgeflacht sind und die abgeflachten
Enden (6) eine Wanddicke von 0,5 mm bis 5 mm gemessen

in Richtung der Breitseite (7) aufweilsen.

2. Kokille nach Anspruch 1,
dadurzrch gekennzeichnet, das s
das abkgeflachte Ende (6) der Schmalseite (1) mit der

Breitseite (7) einen Winkel wvon 90° einnimmt.
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3. Kokille nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die abgeflachten Enden (6) der Schmalseite (1) mit

einem Radius von mindestens 2 mm abgeflacht ist.

4. Kokille nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeilichnet, dass
die duberen Teilbereiche (3) der Schmalseite (1) bis
zu den Enden (6) teilweise gerade ausgebildet sind und
in ihrer Langserstreckung einen Winkel von 45° +/- 15°

mit der angrenzenden Breitseite (7) einnehmen.

5. Kokille einem der Ansprliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
die duBeren Teilbereiche (3) bis zu den duberen Enden

(6) alternativ zumindest teilweise gekriimmt verlaufen.

6. Kokille einem der Anspriiche 1 bis 5,
daduzxrch gekennzeichnet, das s
Kihlnuten (4,5) in jeder Schmalseite (1) vorgesehen
sind, wobel die Kidhlnuten (5) im Bereich der &duberen
Teilbereiche (3) tiefer als die Kihlnuten des
mittleren Teilbereichs (2) der Schmalseite (1)

ausgebildet sind.

7. Kokille einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kuhlnuten (5) der duberen Teilbereiche (3) der
Schmalseite (1) in Richtung Breitseite (7) geneigt

ausgebildet sind.
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10.

11.

14

Kokille einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, das s
die &duBeren Teilbereiche (3) der Schmalseite (1) eine
Breite gemessen parallel zur Schmalseite (1) von 20

bis 60 mm aufweisen.

Kokille nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass
die inneren Teilbereiche (2) beider Schmalseiten (1)

der Kokille parallel zueinander verlaufen.

Bramme aus Stahl oder einer Stahllegierung, wobei die
Bramme (8) unter Verwendung einer breitenverstellbaren
Kokille nach einem der Anspriiche 1 bis 9

stranggegossen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Warmbandes aus einer

stranggegossenen Bramme nach Anspruch 10, bei welchem
die Bramme in einer Stauchpresse und/oder Stauchwalze
in der Breite verringert wird, die Bramme warmgewalzt
wird und das Warmband nach dem Warmwalzen auf ein Coil

aufgehaspelt wizrd.
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