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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Stranggiessen von flüssigen Metallen, insbesondere von 
flüssigen Stahlwerkstoffen, mit einer Strangführung aus Stützrollensegmenten

(57) Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Strang-
gießen von flüssigen Stahlwerkstoffen (2) mit einer
Strangführung (8) aus Stützrollensegmenten (9-18) mes-
sen die Sumpfspitze (23) über einen oszillierenden Seg-
mentoberrahmen (24) oder eine oszillierende Hub-Tra-
verse (28) oder über eine Kraftüberwachung in einem
Kolben-Zylinder-Antrieb (25) und regeln die Lage der

Sumpfspitze (23) über die Gießgeschwindigkeit und /
oder die Sekundärkühlung (10), so dass diese vor einem
Master-Stützrollensegment (27), innerhalb des Master-
Stützrollensegmentes (27) oder nachfolgend auf das Ma-
ster-Stützrollensegment (27) fest eingeregelt werden
kann, um unterschiedliche Verformungsarten anzuwen-
den und um eine gleichmäßigere Innenqualität des
Warmstrangs (5a) zu erzielen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Stranggießen von flüssigen Metallen,
insbesondere von flüssigen Stahlwerkstoffen, bei dem
der in einer Stranggießkokille gebildete Gießstrang in ei-
ner Strangführung aus Stützrollensegmenten teils ohne
Anstellung der Stützrollen und ohne Antrieb teils in Stütz-
rollensegmenten mit zumindest einer angestellten und
angetriebenen Stützrolle ausgefördert wird und bei dem
die momentane Sumpfspitze über einen oszillierenden
Segmentoberrahmen oder eine oszillierende Hubtraver-
se für die angetriebenen Stützrollen oder über eine Kraft-
überwachung in einem oder mehreren Kolben-Zylinder-
Antrieben des Stützrollen-Segmentes gemessen und ih-
re Lage über die Gießgeschwindigkeit und / oder Sekun-
därkühlung des Gießstrangs geregelt wird.
[0002] Aus der Fachzeitschrift "Stahl und Eisen" 125
(2005) Nr. 2, Seiten 58 - 61 ist ein Sensor beschrieben,
der die Einflussfaktoren bei der Sumpfspitzendetektion
ermittelt. Dabei wird ein eigenschwingungsfähiges Sys-
tem angewendet, das heißt eine Traverse des Segmen-
toberrahmens oszilliert und bei durcherstarrtem Strang
findet eine geringe Dämpfung statt, hingegen bei einem
Strangquerschnitt mit innerem flüssigen oder zähen An-
teil eine hohe Dämpfung. Weiter gelangen zur Sumpfs-
pitzen-Ermittlung eine Kraftüberwachung in einem der
Kolben-Zylinder-Antriebe zur Verstellung des Abstandes
zwischen Segmentoberrahmen / Segmentunterrahmen
zur Anwendung. Die Messmethoden zur Sumpfspitzen-
Ermittlung sind außerdem in der EP 1 369 192 A1, der
EP 1 193 007 A1 oder der EP 1 307 309 B1 beschrieben.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Messergebnis der für den jeweiligen Anwendungsfall
günstigsten Messmethode in die Praxis für den Strang-
gießbetrieb einer Stranggießanlage umzusetzen, d.h.
seine praktische Ausführung vorzuschlagen.
[0004] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemäß
dadurch gelöst, dass unter Einbeziehung der gesamten
Länge der Strangführung für den Warmstrang als metall-
urgische Länge über die Spritzstrahlen der Sekundär-
kühlung und / oder die Stützrollenantriebe der Stützrol-
lensegmente, die Sumpfspitze vor einem Master-Stütz-
rollensegment, innerhalb eines Master-Stützrollenseg-
ments oder nachfolgend auf ein Master-Stützrollenseg-
ment fest eingeregelt wird, wobei die Gießgeschwindig-
keit über zumindest ein Stützrollensegment mit ange-
stellter angetriebener Stützrolle erfasst wird, und die Re-
gelung der Sekundärkühlung und / oder die Regelung
der Gießgeschwindigkeit selbst in allen vorangehenden
Stützrollensegmenten individuell, jedoch aufeinander
abgestimmt, eingestellt wird. Der Vorteil ist eine Ausnut-
zung der gesamten Strangführung als metallurgische
Länge und dadurch eine hohe Produktion von maximaler
Brauchbarkeit des Gießstrangwerkstoffs durch gleich-
mäßige Innenqualität.
[0005] Dabei kann das Master-Stützrollensegment im
horizontalen Bereich der Strangführung angeordnet wer-

den, um die Sumpfspitze bei unterschiedlichen Betriebs-
verhältnissen zu erfassen.
[0006] In jedem Fall erfolgt eine sichere Regelung,
wenn das Master-Stützrollensegment als letztes oder
vorletztes Stützrollensegment in der Strangführung an-
geordnet wird.
[0007] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass die
Messwerte zur Überwachung der Verformungsrollen-
Anstellung einer soft-reduction des Warmstrangs einge-
setzt wird.
[0008] Die Regelung kann auch noch genauer da-
durch ausgeführt werden, dass einzelne der alle ange-
triebenen Stützrollen mit oder ohne Lastausgleichsrege-
lung betrieben werden.
[0009] Die Vorrichtung zum Stranggießen von flüssi-
gen Metallen, insbesondere von flüssigen Stahlwerkstof-
fen geht von Merkmalen aus, bei denen der in einer
Stranggießkokille gebildete Gießstrang als Warmstrang
in einer Strangführung aus Stützrollensegmenten teils
ohne Anstellung der Stützrollen und ohne Antrieb teils in
Stützrollensegmenten mit zumindest einer angestellten
und angetriebenen Stützrolle ausgefördert wird und zur
Messung der momentanen Sumpfspitze ein oszillieren-
der Segmentoberrahmen oder eine oszillierende Hubtra-
verse für die jeweils angetriebene Stützrolle eingesetzt
wird oder über eine Kraftüberwachung in einem oder
mehreren Kolben-Zylinder-Antrieben des Stützrollen-
segmentes die Sumpfspitze messbar und ihre Lage über
die Gießgeschwindigkeit und / oder Sekundärkühlung
des Warmstrangs regelbar ist.
[0010] Die vorstehend gestellte Aufgabe wird erfin-
dungsgemäß dadurch gelöst, dass alle Spritzstrahlen
und / oder die Stützrollenantriebe von einem Master-
Stützrollensegment aus regelbar sind, wobei die
Gießgeschwindigkeit über eines oder mehrere ausge-
wählte Stützrollensegmente mit angestellter, angetriebe-
ner Stützrolle gemessen wird, und die Regelung der Se-
kundärkühlung in allen vorangehenden Stützrollenseg-
menten individuell, jedoch aufeinander abgestimmt ein-
stellbar ist.
[0011] Die Vorteile sind das Festhalten der Sumpfspit-
ze an einem für das ausgeübte Verfahren (soft-reduction
oder hard-reduction) günstigen Ort der Stranglänge und
dadurch die Erzeugung von gleichmäßigerer Innenqua-
lität des Gießstrangs. Dadurch kann auch das Ausbrin-
gen verwertbaren Materials erhöht werden.
[0012] Es ist weiter vorteilhaft, dass das Master-Stütz-
rollensegment im horizontalen Bereich der Strangfüh-
rung angeordnet ist. Dadurch werden die Nähe der Ver-
formungsstrecke und die Anstellwege der Verformungs-
walzen besser berücksichtigt.
[0013] Eine Ausgestaltung ist dadurch gegeben, dass
das Master-Stützrollensegment als letztes Stützrollen-
segment in der Strangführung angeordnet ist.
[0014] Weiterhin kann in Kombination vorgesehen
werden, dass einzelne oder alle angetriebenen Stützrol-
len an eine Lastausgleichsregelung angeschlossen sind.
Dadurch kann die Drehzahlregelung mit einbezogen
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werden.
[0015] Eine weitere Ausgestaltung besteht darin, dass
die an einer angestellten, angetriebenen Stützrolle eines
dem Master-Stützrollensegment vorangehenden Stütz-
rollensegments gemessenen Gießgeschwindigkeits-
Unterschiede über eine Spritzwassermengen-Vorgabe-
regelung an die Regelung der Sekundärkühlung ange-
schlossen ist.
[0016] Die Daten-Kommunikation mit dem Steuer-
stand erfolgt vorteilhafterweise dadurch, dass auf dem
Master-Stützrollensegment Feldgeräte an einen Ach-
senregler in einem Klemmenkasten angeschlossen sind
und dass Schaltventile vorgesehen sind, die mit dem
Achsenregler verbunden sind und der Achsenregler über
eine lösbare Medienkupplung mittels eines Kabelpake-
tes mit dem Klemmenkasten an ein Feldbusmodul mit
einer speicherprogrammierbaren Steuerung ange-
schlossen ist.
[0017] Diese Vorrichtung ist noch dahingehend wei-
tergestaltet, dass in dem Achsenregler die gespeicherten
Signale zum Positionieren und Synchronisieren der
Stützrollen eines Nachbar-Stützrollensegmentes, für lin-
ke oder rechte Kolben-Zylinder-Antriebe bzw. für die Ein-
laufseite oder die Ausläufseite, für die Überwachung des
Zustands der Sensoren, eine Stützrollensegment-Kodie-
rung, für Wartungszyklen u. dgl. verarbeitbar sind.
[0018] In der Zeichnung sind Ausführungsbeispiele
der Erfindung dargestellt, die nachstehend näher erläu-
tert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine gesamte Stranggießvorrichtung in
Seitenansicht , mit Blockdiagramm-Darstel-
lung einiger Regelungsschaltkreise und

Fig. 2 das Master-Stützrollensegment in perspektivi-
scher Ansicht.

[0019] Aus einer Gießpfanne 1 strömt der Stahlwerk-
stoff (Stahl oder Stahllegierung) 2 über einen Zwischen-
behälter 3 in eine Stranggießkokille 4 und aus dieser zum
Gießstrang 5 außen verfestigt in eine Dampfkammer 6,
die ein sog. Null-Segment bildet und aus nicht angetrie-
benen Stützrollen 7 ein erstes Stützrollensegment dar-
stellt.
[0020] Nachfolgend wird der Warmstrang 5a in einer
Strangführung 8 durch Stützrollensegmente 9, 10, 11,12,
13, 14, 15, 16, 17 und 18 weiter gestützt, transportiert
und abgekühlt mittels einem Netz von Spritzstrahlen 19a
einer Sekundärkühlung 19. In den Stützrollensegmenten
9-18 können jeweils alle Stützrollen 20 fest angestellt
und geschleppt mitlaufend oder zumindest eine weitere
Stützrolle 21 anstellbar und mit einem Antrieb 22 verse-
hen sein. Der oder die Antriebe 22 sind in der Drehzahl
und / oder im Drehmoment regelbar.
[0021] Dabei stellt sich eine Sumpfspitze 23 ein, die
sich aufgrund der Gießparameter im Inneren des
Gießstrangs 5 in ihrer Lage und Länge verändern kann,
was durch Abweichungen der Regelung oder durch ver-
änderte Gießparameter insgesamt zustande kommen

konnte.
[0022] Gemäß Fig. 2 besteht ein Stützrollensegment
9 - 18 jeweils aus einem Segmentoberrahmen 24 und
einem mittels Paaren von hydraulischen Kolben-Zylin-
der-Antrieben 25 auf die Gießstrangdicke einstellbaren
Segmentunterrahmen 26. Der Segmentoberrahmen 24
ist in einem Master-Stützrollensegment 27 oszillierbar
oder eine besonders vorgesehene Hubtraverse 28 ist os-
zillierbar. Es kann auch, wie eingangs erwähnt, eine
Kraftüberwachung in den hydraulischen Kolben-Zylin-
der-Antrieben 25 der Stützrollensegmente 9 - 18 zur
Sumpfspitzenermittlung eingesetzt werden. Alle
Messmethoden dienen zur Ermittlung der Lage der
Sumpfspitze 23. Unter Einbeziehung der gesamten Län-
ge der Strangführung 8 für den Warmstrang 5a als me-
tallurgische Länge 29 von der Stranggießkokille 4 bis zur
völligen Abkühlung des Gießstrangs 5 wird der Abküh-
lungsvorgang bis zur Sumpfspitze 23 über die Spritz-
strahlen 19a der Sekundärkühlung 19 und / oder die
Stützrollen-Drehantriebe 22 der Stützrollensegmente
9-18 mit angetriebenen Stützrollen 21 vor einem Master-
Stützrollensegment 27, innerhalb eines Master-Stützrol-
len-segmentes 27 oder nachfolgend auf ein Master-
Stützrollensegment 27 fest eingeregelt (Fig. 1). Dabei
kann die Gießgeschwindigkeit über eines oder mehrere
der Stützrollensegmente 9-18 mit jeweils einer anstell-
baren, angetriebenen Stützrolle 21 erfasst werden und
die Regelung der Sekundärkühlung 19 und /oder die Re-
gelung der Gießgeschwindigkeit selbst in allen vorange-
henden Stützrollensegmenten 9-18 wird individuell, je-
doch aufeinander abgestimmt eingestellt.
[0023] Dieses in Fig.2 näher dargestellte Master-
Stützrollensegment 27 ist im horizontalen Bereich der
Strangführung 8 angeordnet. In der speziellen Ausfüh-
rungsform befindet sich das Master-Stützrollengerüst 27
als letztes oder vorletztes Stützrollensegment in der
Strangführung 8 am Ende der metallurgischen Länge 29
des Gießstrangs 5.
[0024] Die Messwerte des Master-Stützrollensegmen-
tes 27 zur Sumpfspitzen-Ermittlung werden zusätzlich
zur Überwachung der Verformungsrollen-Anstellung ei-
ner soft-reduction des Warmstrangs 5a eingesetzt. Ein-
zelne oder alle angetriebenen Stützrollen 21, 22 können
auch innerhalb der Antriebsregelung 30 mit oder ohne
Lastausgleichsregelung 31 betrieben werden.
[0025] Der Ist-Wert 32 der Gießgeschwindigkeit , der
über die angetriebene Stützrolle 21 gemessen wird, wird
aus dem Differenzwert der Gießgeschwindigkeit ermittelt
und für eine Spritzwassermengen-Vorgabe 33 einge-
setzt. Daraus erfolgt die Regelung 34 der Sekundärküh-
lung 19.
[0026] Ferner sind (Fig. 2) auf dem Master-Stützrol-
lensegment 27 Feldgeräte 35 an einen Achsenregler 36
in einem Klemmenkasten 37 angeschlossen. Es sind
Schaltventile 38 vorgesehen, die mit dem Achsenregler
36 verbunden sind. Der Achsenregler 36 ist über eine
lösbare Medienkupplung 39 mittels eines Kabelpaketes
40 mit dem Klemmenkasten 37 an ein Feldbusmodul 41
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angeschlossen und mit einer speicherprogrammierba-
ren Steuerung 42 verbunden.
[0027] In dem Achsenregler 36 werden die gespei-
cherten Signale zum Positionieren und Synchronisieren
der Stützrollen 21 eines Nachbar-Stützrollensegmentes
9-18, für linke oder rechte Kolben-Zylinder-Antriebe 25
bzw. für die Einlaufseite 43 oder die Auslaufseite 44 oder
für die Überwachung des Zustandes der Sensoren, eine
Stützrollensegment-Kodierung, für Wartungszyklen u.
dgl. verarbeitet.
[0028] Die Anlage kann selbstverständlich auch im
Handbetrieb durch eine Bedienervorgabe 45 des Soll-
werts in die Antriebsregelung 30 bis zur maximalen
Gießgeschwindigkeit 46 betrieben werden (Fig. 1, oben).

Bezugszeichenliste

[0029]

1 Gießpfanne
2 flüssiges Metall, Stahlwerkstoff
3 Zwischenbehälter
4 Stranggießkokille
5 Gießstrang
5a Warmstrang
6 Dampfkammer
7 nicht angetriebene Stützrollen
8 Strangführung
9 Stützrollensegment
10 Stützrollensegment
11 Stützrollensegment
12 Stützrollensegment
13 Stützrollensegment
14 Stützrollensegment
15 Stützrollensegment
16 Stützrollensegment
17 Stützrollensegment
18 Stützrollensegment
19 Sekundärkühlung
19a Spritzstrahlen
20 geschleppte Stützrolle
21 angetriebene Stützrolle
22 Drehantrieb

23 Sumpfspitze
24 Segmentoberrahmen
25 Paar aus Kolben-Zylinder-Antrieben
26 Segmentunterrahmen
27 Master-Stützrollensegment
28 Hub-Traverse
29 metallurgische Länge
30 Antriebsregelung
31 Lastausgleichsregelung
32 Ist-Wert der Gießgeschwindigkeit
33 Spritzwassermengen-Vorgaberegelung
34 Regelung der Sekundärkühlung
35 Feldgerät
36 Achsenregler

37 Klemmenkasten
38 Schaltventile
39 lösbare Medienkupplung
40 Kabelpaket
41 Feldbusmodul
42 speicherprogrammierbare Steuerung
43 Einlaufseite
44 Auslaufseite
45 Bedienervorgabe, Sollwert
46 maximale Gießgeschwindigkeit

Patentansprüche

1. Verfahren zum Stranggießen von flüssigen Metal-
len, insbesondere von flüssigen Stahlwerkstoffen,
bei dem der in einer Stranggießkokille (4) gebildete
Gießstrang (5) in einer Strangführung (8) aus Stütz-
rollensegmenten (9-18) teils ohne Anstellung der
Stützrollen (20) und ohne Antrieb (22) teils in Stütz-
rollensegmenten (9-18) mit zumindest einer ange-
stellten und angetriebenen Stützrolle (21) ausgeför-
dert wird und bei dem die momentane Sumpfspitze
(23) über einen oszillierenden Segmentoberrahmen
(24) oder eine oszillierende Hubtraverse (28) für die
angetriebenen Stützrollen (21) oder über eine Kraft-
überwachung in einem oder mehreren Kolben-Zy-
linder-Antrieben (25) des Stützrollensegmentes
(9-18) gemessen und ihre Lage über die Gießge-
schwindigkeit und / oder Sekundärkühlung (10) des
Gießstrangs (5) geregelt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass unter Einbeziehung der gesamten Länge der
Strangführung (8) für den Warmstrang (5a) als me-
tallurgische Länge (29) über die Spritzstrahlen (19a)
der Sekundärkühlung (19) und / oder die Stützrol-
lenantriebe (22) der Stützrollensegmente (9-18) die
Sumpfspitze (23) vor einem Master-Stützrollenseg-
ment (27) , innerhalb eines Master-Stützrollenseg-
mentes (27) oder nachfolgend auf ein Master-Stütz-
rollen-segment (27) fest eingeregelt wird, wobei die
Gießgeschwindigkeit über zumindest ein Stützrol-
lensegment (9-18) mit angestellter angetriebener
Stützrolle (21) erfasst wird, und die Regelung der
Sekundärkühlung (19) und /oder die Regelung der
Gießgeschwindigkeit selbst in allen vorangehenden
Stützrollensegmenten (9-18) individuell, jedoch auf-
einander abgestimmt, eingestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Master-Stützrollensegment (27) im hori-
zontalen Bereich der Strangführung (8) angeordnet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Master-Stützrollensegment (27) als letztes
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oder als vorletztes Stützrollensegment in der Strang-
führung (8) angeordnet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Messwerte zur Überwachung der Verfor-
mungsrollen-Anstellung einer soft-reduction des
Warmstrangs (5a) eingesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass einzelne oder alle angetriebenen Stützrollen
(21, 22) mit oder ohne Lastausgleichsregelung (31)
betrieben werden.

6. Vorrichtung zum Stranggießen von flüssigen Metal-
len, insbesondere von flüssigen Stahlwerkstoffen,
bei der der in einer Stranggießkokille (4) gebildete
Gießstrang (5) als Warmstrang (5a) in einer Strang-
führung (8) aus Stützrollensegmenten (9-18) teils
ohne Anstellung der Stützrollen (20) und ohne An-
trieb (22 ) teils in Stützrollensegmenten (9-18) mit
zumindest einer angestellten und angetriebenen
Stützrolle (21) ausgefördert wird und zur Messung
der momentanen Sumpfspitze (23) ein oszillierender
Segmentoberrahmen (24) oder eine oszillierende
Hubtraverse (28) für die jeweils angetriebene Stütz-
rolle (21) eingesetzt wird oder über eine Kraftüber-
wachung in einem oder mehreren Kolben-Zylinder-
Antrieben (25) des Stützrollensegmentes (9-18 ) die
Sumpfspitze (23) messbar und ihre Lage über die
Gießgeschwindigkeit und / oder Sekundärkühlung
(19) des Warmstrangs (5a) regelbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass alle Spritzstrahlen (19a) und / oder die Stütz-
rollenantriebe (22) von einem Master-Stützrollen-
segment (27) aus regelbar sind, wobei die Gießge-
schwindigkeit über eines oder mehrere ausgewählte
Stützrollensegmente (9-18) mit angestellter ange-
triebener Stützrolle (21) gemessen wird, und die Re-
gelung der Sekundärkühlung (19) in allen vorange-
henden Stützrollensegmenten (9-18) individuell, je-
doch aufeinander abgestimmt einstellbar ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Master-Stützrollensegment (27) im hori-
zontalen Bereich der Strangführung (8) angeordnet
ist.

8. Vorrichtung nach den Ansprüchen 6 und 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Master-Stützrollensegment (27) als letztes
Stützrollensegment in der Strangführung (8) ange-
ordnet ist.

9. Vorrichtung nach den Ansprüchen 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass einzelne oder alle angetriebenen Stützrollen
(21,22) an eine Lastausgleichsregelung (31) ange-
schlossen sind.

10. Vorrichtung nach den Ansprüchen 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die an einer angestellten, angetriebenen Stütz-
rolle (21) eines dem Master-Stützrollensegment (27)
vorangehenden Stützrollensegments (9-18) gemes-
senen Gießgeschwindigkeits-Unterschiede über ei-
ne Spritzwassermengen-Vorgaberegelung (32) an
die Regelung (33) der Sekundärkühlung (19) ange-
schlossen ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf dem Master-Stützrollensegment (27) Feld-
geräte (35) an einen Achsenregler (36) in einem
Klemmenkasten (21) angeschlossen sind und dass
Schaltventile (38) vorgesehen sind, die mit dem Ach-
senregler (36) verbunden sind und der Achsenregler
(36) über eine lösbare Medienkupplung (39) mittels
eines Kabelpaketes (40) mit dem Klemmenkasten
(37) an ein Feldbusmodul (41) mit einer speicher-
programmierbaren Steuerung (42) angeschlossen
ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Achsenregler (36) die gespeicherten
Signale zum Positionieren und Synchronisieren der
Stützrollen (21) eines Nachbar-Stützrollensegmen-
tes (9-18), für linke oder rechte Kolben-Zylinder-An-
triebe (25) bzw. für die Einlaufseite (43) oder die Aus-
laufseite (44), für die Überwachung des Zustands
der Sensoren, eine Stützrollensegment-Kodierung,
für Wartungszyklen u. dgl. verarbeitbar sind.
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