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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (10) und
ein Verfahren zum Kuhlen eines Gief3strangs (1) in einer
Stranggief’anlage mit einer stlitzenden Strangfiihrung,
die eine Mehrzahl von Stitzrollen (12) aufweist, die - in
einer Transportrichtung des Giel3strangs (1) gesehen -
nebeneinander angeordnet sind. Die Vorrichtung (10)
umfasst zumindest eine Spritzdiise eines ersten Typs
(14), die angrenzend zur stiitzenden Strangfiihrung der-
art angeordnet ist, dass durch diese Spritzdlse (14) eine
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Kuhlflissigkeit (F) zumindest auf eine Oberflache (2) des
Gieldstrangs (1) ausbringbar ist. Weiterhin umfasst die
Vorrichtung (1) zumindest eine Spritzdiise eines zweiten
Typs (16), die angrenzend an eine zugeordnete Stitz-
rolle (12) derart angeordnet ist, dass durch diese Spritz-
dise (16) eine Kiihl- oder Reinigungsflissigkeit (F) auf
eine Aufienoberflache (13) der zugeordneten Stutzrolle
(12) ausbringbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Kiih-
len eines Giefstrangs in einer StranggieRanlage nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1, und ein entsprechen-
des Verfahren nach dem Oberbegriff von Anspruch 13.
[0002] BeimBetrieb von StranggielRanlagen entspricht
es dem Stand der Technik, den Gie3strang nach dem
Austreten aus der Kokille in der sogenannten Sekundar-
kiihlung einer stitzenden Strangfiihrung solcher Anla-
gen abzukiihlen, bis eine vollstandige Erstarrung des
Giel3strangs erreicht ist. Dieser Abkuhlvorgang spielt
eine wichtige Rolle fir die resultierende Qualitat des
Gielstrangs und der daraus erzeugten Produkte. Die
vollstandige Erstarrung des GielRstrangs sollte innerhalb
der stiitzenden Strangfiihrung liegen, die den Giel-
strang mit noch fliissigem Kern stltzen, erreicht werden.
Dabei wird das Ziel verfolgt, dass die Abkihlraten der
Strangkihlung und der Temperaturbereich fir die
Strangschale so bemessen sind, dass der gegossene
Strang fehlerfrei erstarrt.

[0003] DerBetrieb der Sekundarkiihlung einer Strang-
giefRanlage wird in der Regel mit Spriih- bzw. Kiihlwasser
realisiert, wobei die Wassermenge, die auf die Oberfla-
chen des Giel3strangs ausgebracht wird, unter Vorgabe
von Solltemperaturkurven eingestellt wird. Der Verlauf
dieser Solltemperaturkurven kann je nach Werkstoff des
zu vergieflenden Materials, und z.B. in Abhangigkeit von
bestimmten Kiihlzonen der stltzenden Strangfiihrung
und/oder der Gieldgeschwindigkeit variieren. Je nach
Werkstoff und gewahlter GieRgeschwindigkeit wird dann
eine entsprechende Solltemperaturkurve ausgewahlt
und damit die Sekundarkiihlung zum Ausbringen des
Sprih- bzw. Kiihlwassers auf die Oberflachen des zu
kiihlenden GieRstrangs eingestellt.

[0004] Ein herkdmmlich bekannter Ansatz siehtim Be-
reich der Sekundarkihlung vor, das komplette Kiihlwas-
ser zwischen die Stiutzrollen der stitzenden Strangfuih-
rung einer StranggieRanlage zu bringen, um damit die
maximale Kuhlwirkung fir einen Gie3strang bzw. eine
Bramme zu erreichen. Bei dieser Vorgehensweise wer-
den die Stutzrollen einer stiitzenden Strangfiihrung nicht
direkt angespritzt, so dass dabei direkte Rollenkihlung
durch Sekundarkihlwasser explizit ausgeschlossen ist.
[0005] Zur Reduzierung der Temperatur von Stiitzrol-
len sind nach dem Stand der Technik auch Anlagen
bekannt, bei denen eine separate Rollenaufienkihlung
vorgesehen ist, beispielsweise bei CSP-Anlagen. Ein
Nachteil von solchen bekannten Lésungen bestehtdarin,
dass zur Sekundarkiihlung und Rollenkiihlung getrennte
Systeme vorgesehen bzw. erforderlich sind, die jeweils
eigene Hardware und Softwaresysteme erfordern. Dies
bedingt, dass in Bezug auf Verrohrung und Ventile die
zugehorigen Komponenten jeweils doppelt erforderlich
sind und auch ein doppelter Platz benétigt wird.

[0006] Aus EP 1 937 429 B1 sind ein Verfahren und
eine Vorrichtung zum Stranggief3en bekannt, wobei
Kihlmittel in Form von Disen in vertikale und/oder ho-
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rizontale Richtung verschieblich angeordnet sind. Durch
eine Anderung des Abstandes zwischen der Strangober-
flache und diesen Disen kann die Kihlwirkung fir den
Gielstrang beeinflusst bzw. variiert werden.

[0007] DerErfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, beim
Stranggieflen von metallischen Produkten die Tempera-
tur von zumindest einer Stitzrolle einer stiitzenden
Strangflihrung gezielt zu beeinflussen und im Zuge des-
sen auch deren Verschmutzung zu verhindern.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen von Anspruch 1 und durch ein Verfahren
mit den Merkmalen von Anspruch 13 geldst. Vorteilhafte
Weiterbildungen der Erfindung sind in den abhangigen
Ansprichen definiert.

[0009] Eine Vorrichtung geman der vorliegenden Er-
findung dient zum Kiihlen eines Giel3strangs in einer
StranggiefRanlage mit einer stiitzenden Strangfiihrung,
die eine Mehrzahl von Stitzrollen aufweist. Diese Stltz-
rollen sind - in einer Transportrichtung des Giel3strangs
gesehen - nebeneinander angeordnet. Dies bedeutet,
dass sich eine solche erfindungsgemafe Vorrichtung
zum Einsatz in einer ggf. bereits bestehenden Strang-
gielRanlage eignet, optional auch zwecks eines Nach-
rustens einer bereits bestehenden Anlage. Jedenfalls
umfasstdie erfindungsgemafe Vorrichtung im Einzelnen
zumindest eine Spritzdise eines ersten Typs, die an-
grenzend zur stiitzenden Strangfiihrung derart angeord-
net ist, dass durch diese Spritzduse eine Kiihliflissigkeit
zumindest auf eine Oberflaiche des Giel3strangs aus-
bringbar ist. Des Weiteren umfasst die erfindungsgema-
Re Vorrichtung zumindest eine Spritzduse eines zweiten
Typs, die angrenzend an eine zugeordnete Stitzrolle
derart angeordnet ist, dass durch diese Spritzdiise eine
Kuihl- oder Reinigungsflissigkeit auf eine Aufenober-
flache der zugeordneten Stitzrolle ausbringbar ist.
[0010] Der vorliegenden Erfindung liegt in Bezug auf
die genannte Vorrichtung die wesentliche Erkenntnis
zugrunde, dass eine Flissigkeit auf eine AulRenober-
flache von zumindest einer Stiitzrolle gezielt durch eine
zugeordnete Spritzdlse eines zweiten Typs ausgebracht
werden kann. Ein solches Ausbringen von Flissigkeit auf
die Aullenoberflaiche dieser zumindest ein Stltzrolle
leistet neben einer Kihlung dieser Stitzrolle auch ein
Beitrag zur Reinigung dieser Stltzrolle, so dass sich
daran dann keine Ablagerungen (sog. "Black Stones")
bilden kdnnen.

[0011] Die vorliegende Erfindung sieht ebenfalls ein
Verfahren zum Kiihlen eines Gielstrangs in einer
StranggiefRanlage mit einer stiitzenden Strangfiihrung
vor, die entlang einer Transportrichtung des Giel3strangs
gesehen eine Mehrzahl von Stitzrollen aufweist. Bei
Durchfiihrung dieses Verfahrens wird eine Flussigkeit
aus Spritzdiisen, die angrenzend zur stiitzenden Strang-
fihrung angeordnet sind, zumindest auf eine Oberflache
des Gie3strangs ausgebracht. Des Weiteren wird aus
zumindest einer Spritzdise in Abhangigkeit von zumin-
dest einem Betriebsparameter oder von zumindest einer
ZustandsgrofRe der Stranggieftanlage eine Flussigkeit
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auch auf eine AuRenoberflache von zumindest einer
Stitzrolle ausgebracht, um dadurch diese Stutzrolle zu
reinigen und/oder zu kihlen.

[0012] Im Sinne des vorstehend genannten erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird an dieser Stelle geson-
dert darauf hingewiesen, dass es sich bei dem darin
genannten Betriebsparameter einer StranggiefRanlage
beispielsweise um die jeweils gewahlte GielRgeschwin-
digkeit handeln kann. Des Weiteren kann es sich bei der
genannten ZustandsgroRe der StranggieBanlage bei-
spielsweise um eine Temperatur von zumindest einer
Stitzrolle, entweder an deren AulRenoberflache und/o-
der in deren Kernbereich, an einer bestimmten Position
entlang der stiitzenden Strangfiihrung der Stranggief3-
anlage handeln.

[0013] Der vorliegenden Erfindung liegt in Bezug auf
das genannte Verfahren die wesentliche Erkenntnis zu-
grunde, dass eine Flussigkeit durch eine Mehrzahl von
Spritzdisen nicht nur auf die Oberflache des GieR-
strangs ausgebracht wird, sondern zusatzlich auch, in
Abhangigkeit von zumindest einem Betriebsparameter
oder von zumindest einer ZustandsgroRe einer hierbei
eingesetzten StranggiefRanlage, auch auf eine Aul3en-
oberflache von zumindest einer Stitzrolle, um dadurch
diese Stutzrolle zu reinigen und/oder zu kihlen. Insbe-
sondere der Effekt, dass damit auch ein Beitrag zur
Reinigung dieser Stiitzrolle geleistet wird, wirkt sich vor-
teilhaft auf die resultierende Qualitdt des produzierten
Giel3strangs aus.

[0014] Invorteilhafter Weiterbildung der erfindungsge-
mafien Vorrichtung kann fir eine Spritzdiise des zweiten
Typs vorgesehen sein, dass sie angrenzend zu einer
zugeordneten Stitzrolle der stiutzenden Strangfihrung
derart positioniert ist, dass eine Spritzrichtung, entlang
der eine Flussigkeit aus dieser Spritzdiise des zweiten
Typs ausgebracht wird, genau durch die Drehachse der
zugeordneten Stitzrolle verlauft. Dies fuhrt zu dem Vor-
teil, dass die AufRenoberflache der Stitzrolle, auf welche
durch die Spritzdliise des zweiten Typs Flissigkeit aus-
gebracht wird, moglichst groflachig mit der Flissigkeit
benetzt wird.

[0015] Die Zufuhr von Flissigkeit an die Spritzdiisen
der erfindungsgemafen Vorrichtung erfolgt durch zumin-
dest eine Versorgungsleitung, an welcher diese Spritz-
disen angeschlossen sind. Beispielsweise kdnnen die
Spritzdiisen des ersten und zweiten Typs jeweils an eine
gemeinsame zentrale Versorgungsleitung fur die Zufuhr
von Flussigkeit angeschlossen sein. Dies hat dann zur
Folge, dass diese beiden Typen von Spritzdiisen ge-
meinsam mit dieser Flissigkeit aus der zentralen Ver-
sorgungsleitung versorgt werden. Eine solche Versor-
gungsleitung kann in einen Spritzbalken integriert sein,
der angrenzend zur stiitzenden Strangflihrung einer
Stranggiel’anlage angeordnet ist.

[0016] Invorteilhafter Weiterbildung der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung kann vorgesehen sein, dass zumin-
dest eine Spritzdliise des zweiten Typs an eine Versor-
gungsleitung fur die Zufuhr von Kuhl- oder Reinigungs-
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flissigkeit angeschlossen ist. Hierbei ist zwischen der
Versorgungsleitung und mindestens einer Spritzdise
des zweiten Typs ein Regelventil angeordnet, durch
das die Menge an Flussigkeit, welche in Richtung von
zumindest einer Spritzdliise des zweiten Typs strémt,
eingestellt werden kann. Durch eine solche Einstellbar-
keit in Bezug auf die Menge an Flussigkeit, die durch die
Spritzdlise des zweiten Typs auf die Aufdenoberflache
einer Stltzrolle ausgebracht wird, kann vorteilhaft die
Temperatur dieser Stiitzrolle (an ihrer Aul3enoberflache
und/oder in ihrem Kernbereich) gezielt beeinflusst und
auf einen gewunschten vorbestimmten Wert gebracht
werden.

[0017] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
erfindungsgemafen Vorrichtung kann vorgesehen sein,
dass eine Mehrzahl von Spritzdiisen des zweiten Typs an
einem Regelventil angeschlossen sind und somit von
diesem Regelventil gemeinsam mit Flissigkeit versorgt
werden. Hierdurch wird der Vorteil erreicht, dass damit
fur die erfindungsgemafRe Vorrichtung insgesamt eine
kleinere Anzahl an Regelventilen erforderlich ist, was
vorteilhaft zu geringeren Herstellungskosten fiihrt.
[0018] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann zumindest eine Spritzdise des zweiten Typs in
Form einer Zweistoffdlise ausgebildet sein. Hiermit ist
es moglich, mittels eines héheren Luftdrucks die Kiihl-
leistung zu erhéhen, ohne dass dabei mehr Fliissigkeit
(bzw. Schwallwasser) auf die Oberflache des Giel3-
strangs gelangt.

[0019] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann zumindest eine Spritzdlise des ersten Typs, die
angrenzend zur stiitzenden Strangfiihrung derart ange-
ordnet ist, dass durch diese Spritzduse eine Kuhlflissig-
keit zumindest auf eine Oberflaiche des Giel3strangs
ausgebracht wird, in der Transportrichtung des Giel3-
strangs oder entgegengesetzt zu dieser Transportrich-
tung in eine angepasste zweite Betriebsposition ver-
schoben werden, wobei dann durch diese Spritzdise
des ersten Typs in ihrer angepassten zweiten Betriebs-
position die Flissigkeit auch auf eine Aufenflache von
zumindest einer Stutzrolle ausgebracht wird. Hiermit wird
der Vorteil erzielt, dass mit der gleichen Spritzduse,
namlich einer Spritzdiise vom ersten Typ, die Flissigkeit
gleichzeitig auf die Oberflache des GieRstrangs und
auch auf die AufRenoberflache einer Stiitzrolle ausge-
bracht wird, wodurch eine gezielte Temperaturfiihrung
fur diese Stutzrolle und gleichzeitig auch deren Reini-
gung erzielt wird.

[0020] Die vorstehend genannte Doppelfunktion in Be-
zug auf eine Spritzdise vom ersten Typ, wenn die damit
ausgebrachte Flissigkeit sowohl auf die Oberflache des
Giel3strangs als auch auf die AuBenoberflache einer
Stutzrolle ausgebracht wird, kann in gleicher Weise da-
durch erzielt werden, dass eine solche Spritzdiise vom
ersten Typ in eine angepasste erste Betriebsposition
verschoben wird, ndmlich durch ein Bewegen senkrecht
zur Transportrichtung des Giel3strangs. Dies bedeutet,
dass dabei ein Abstand einer solchen Spritzdiise vom
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ersten Typ relativ zur Oberflache des Gie3strangs gezielt
vergroRert wird, so dass damit der Spritzkegel, der sich
fur die Flussigkeit an einer Auslassoffnung dieser Spritz-
dise bildet, dann auch auf die Aufl3enoberflache von
zumindest einer Stitzrolle wirkt.

[0021] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrens kann vorgesehen sein,
dass aus zumindest einer Spritzdiise eine Flussigkeit
auch auf eine AuRenoberflache von zumindest einer
Stitzrolle ausgebracht wird, falls die Giel3geschwindig-
keit kleiner als ein vorbestimmter Geschwindigkeits-
grenzwert ist bzw. wird. Beispielsweise kann dieser Ge-
schwindigkeitsgrenzwert 3 m/min betragen. Hiermit wird
dem Effekt von herkdmmlichen Stranggiefanlagen ent-
gegengewirkt, wonach bei kleinen Giel3geschwindigkei-
ten in der Regel weniger Spitz- bzw. Kiihlwasser einge-
setzt wird, was dann vermehrt zu Ablagerungen auf den
Stitzrollen der stitzenden Strangfuhrung flhren kann.
Erfindungsgemal wird mit Hilfe der Flissigkeit, die, falls
die Gieltgeschwindigkeit den vorbestimmten Geschwin-
digkeitsgrenzwert (von z.B. 3 m/min) unterschreiten soll-
te, auch auf die Auenoberflache von zumindest einer
Stltzrolle ausgebracht wird, der Vorteil erreicht, dass
sich aulRen an dieser Stiitzrolle entweder weniger oder
bestenfalls gar keine Ablagerungen bzw. "Black Stones"
bilden.

[0022] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrens kann vorgesehen sein,
dass zumindest eine Stiitzrolle mit einem elektromotori-
schen Antrieb ausgestattet ist und hierbei ein Drehmo-
ment zum Antrieb dieser Stitzrolle gemessen wird, wo-
bei aus zumindest einer Spritzdise eine Flissigkeit auch
auf eine AuRenoberflache von zumindest einer Stutzrolle
ausgebracht wird, falls das Drehmoment zum Antrieb
dieser Stitzrolle und/oder eine hierzu erforderliche
Stromaufnahme des motorischen Antriebs einen vorbe-
stimmten Wert Uberschreitet. Falls es im Betrieb einer
StranggiefRanlage zur Bildung von Ablagerungen bzw.
"Black Stones" an einer angetriebenen Stiitzrolle kom-
men sollte, so hat dies in der Regel zur Folge, dass eine
solche Stitzrolle "nicht rund" 14uft und sich dabei ein
erhdhter Wert fur das Drehmoment bzw. die Stromauf-
nahme einstellt. Ein Uberschreiten eines vorbestimmten
Werts fur dieses Drehmoment bzw. diese Stromaufnah-
me bildet ein klares Indiz fiir das Auftreten von Ablage-
rungen an der Auflenoberflache einer Stitzrolle, dem
dann mit dem Ausbringen von Flissigkeit auf die Auf3en-
oberflache dieser Stutzrolle entgegengewirkt wird.
[0023] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemaRen Verfahrens kann vorgesehen sein,
dass eine Drehzahl von zumindest einer Stitzrolle ge-
messen wird, wobei aus zumindest einer Spritzdiise eine
Flussigkeit auch auf eine AufRenoberflache von dieser
Stitzrolle ausgebracht wird, falls die Drehzahl dieser
Stitzrolle einer linearen Geschwindigkeit parallel zur
Transportrichtung des Giel3strangs entspricht, die klei-
ner ist als die Gieldgeschwindigkeit des Giel3strangs. In
gleicher Weise wie vorstehend bereits im Zusammen-
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hang mit dem Drehmoment erlautert ist auch ein Abwei-
chen der Drehzahl einer Stutzrolle im Vergleich zur
Transport- bzw. GieRgeschwindigkeit des Giefstrangs
ein klares Indiz dafiir, dass sich an der Au3enoberflache
dieser Stutzrolle Ablagerungen bzw. "Black Stones" ge-
bildet haben, dem dann mit dem Ausbringen von Flis-
sigkeit auf die AuRenoberflache dieser Stiitzrolle wir-
kungsvoll entgegengewirkt bzw. abgeholfen wird.
[0024] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrens kann vorgesehen sein,
dass eine Temperatur an einer Aul3enoberflache von
zumindest einer Stitzrolle bestimmt wird, wobei aus
zumindest einer Spritzdliise eine Flussigkeit auch auf
die AuBRenoberflache von zumindest dieser Stltzrolle
ausgebracht wird, falls die Temperatur an deren Auf3en-
umfangsflache einen vorbestimmten ersten Temperatur-
grenzwert Uberschreitet. Beispielsweise kann dieser vor-
bestimmte erste Temperaturgrenzwert 450 °C betragen.
Jedenfalls ist dieser vorbestimmte erste Temperatur-
grenzwert , der gemaR dieser Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens flr eine Stitzrolle nicht iber-
schritten werden sollte, vor dem Hintergrund zu verste-
hen, dass eine solche Stiitzrolle an ihrer Au3enober-
flache eine Beschichtung aufweisen kann, die andern-
falls, d.h. bei Temperaturen von beispielsweise > 450 °C,
geschadigt werden kodnnte. Insoweit wird mit dem ge-
zielten Ausbringen von Flissigkeit auf eine Au3enober-
flache einer solchen Stitzrolle, beispielweise aus zumin-
dest einer Spritzdlise vom ersten Typ und/oder zumin-
dest einer Spritzdise vom zweiten Typs, vorteilhaft ge-
wahrleistet, dass im Betrieb einer StranggieRanlage die
Temperatur einer solchen Stutzrolle an ihrer AuRenober-
flache stets kleiner als der vorbestimmte erste Tempe-
raturgrenzwert (von z.B. 450 °C) bleibt.

[0025] Je nach Typ einer Stitzrolle und der Art der
daran vorgesehenen Beschichtung kann der vorbe-
stimmte erste Temperaturgrenzwert bei ca. 450 °C lie-
gen. Alternativ hierzu sind auch geringe Abweichungen
nach oben oder nach unten mdglich, so dass der vorbe-
stimmte erste Temperaturgrenzwert beispielweise auch
440 °C oder 460 °C betragen kann.

[0026] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrens kann des Weiteren vor-
gesehen sein, dass eine Temperatur von zumindest einer
Stutzrolle in deren Kernbereich berechnet wird, wobei
aus zumindest einer Spritzdiise eine Flussigkeit auch auf
die AuBRenoberflache von zumindest dieser Stltzrolle
ausgebracht wird, falls die Temperatur in deren Kernbe-
reich einen vorbestimmten zweiten Temperaturgrenz-
wert Uberschreitet. Dieser vorbestimmte zweite Tempe-
raturgrenzwert kann den Wert von 250 °C annehmen.
Jedenfalls ist dieser vorbestimmte zweite Temperatur-
grenzwert erfindungsgemafl vor dem Hintergrund zu
verstehen, dass mittels einer solchen Stitzrolle eine
Kraft gegen den Giel3strang, namlich quer zu dessen
Transportrichtung ausgetibt wird und hierzu fur die Stltz-
rolle eine ausreichende Stabilitat und Festigkeit erforder-
lich ist, was mit einer Temperatur von kleiner als der
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vorbestimmte zweite Temperaturgrenzwert (von z.B. <
250 °C) fur den Kernbereich dieser Stutzrolle gewahr-
leistet ist.

[0027] Zur Durchfiihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens kann es zweckmafig sein, dass die Tempe-
ratur von zumindest einer Stltzrolle an deren Aufen-
oberflache bzw. in deren Kernbereich mittels eines soft-
warebasierten Berechnungsmodells bestimmt wird. Fir
diesen Fall ist es zweckmafig, dass mit dem software-
basierten Berechnungsmodell sowohl die Temperatur
des Giellstrangs an der Stelle einer bestimmten Stitz-
rolle als auch die Temperatur dieser bestimmten Stitzrol-
le berechnet werden, wobei diese beiden Berechnungen
miteinander gekoppelt sind und iterativ erfolgen, so dass
damit eine gegenseitige Beeinflussung von Gief3strang
und der bestimmten Stiitzrolle erfasst wird.

[0028] Im Zusammenhang mit dem vorstehend ge-
nannten softwarebasierten Berechnungsmodell kann
es weiterhin zweckmalig sein, dass mittels dieses soft-
warebasierten Berechnungsmodells auch eine Menge
der Flussigkeit bestimmt wird, die dazu erforderlich ist,
dass die Temperatur der Stiitzrolle an ihrer Auenober-
flache, wie vorstehend an anderer Stelle bereits erlautert,
den vorbestimmten ersten Temperaturgrenzwert (von
z.B. 450 °C) und/oder die Temperatur dieser Stitzrolle
in deren Kernbereich den vorbestimmten zweiten Tem-
peraturgrenzwert (von z.B. 250 °C) nicht Gberschreitet.
[0029] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung des
erfindungsgemafen Verfahrens kann vorgesehen sein,
dass mittels des softwarebasierten Berechnungsmodells
in einem Horizontalteil der stitzenden Strangfiihrung die
Temperatur einer Mehrzahl von Stitzrollen jeweils paar-
weise oberhalb und unterhalb des Gief3strangs bestimmt
wird, wobei, falls die Temperatur einer bestimmten Stlitz-
rolle unterhalb des Giel3strangs grofRer als die Tempe-
ratur der zugeordneten Stitzrolle oberhalb des Giel3-
strangs ist, dann die Flissigkeit durch zumindest eine
unterhalb des Gielistrangs angeordnete Spritzdise des
zweiten Typs auf die AuRenoberflache dieser bestimm-
ten Stiitzrolle ausgebracht wird. Mit dieser Weiterbildung
des erfindungsgemafien Verfahrens wird der Vorteil er-
reicht, dass ein moglicher Temperaturunterschied auf
beiden Seiten des Gieldstrangs, insbesondere im Be-
reich eines Horizontalteils der stiitzenden Strangfiihrung
einer StranggiefRanlage, entweder vermindert oder gar
aufgehoben wird, indem die Kihlleistung unterhalb des
Giel3strangs bzw. an dessen Unterseite (auch als "Fest-
seite" bezeichnet) durch ein Aufbringen von Flissigkeit
auf die AuRenoberflache von zumindest einer Sttitzrolle,
vorzugsweise von mehreren Stutzrollen, gezielt erhdht
wird. Anders ausgedriickt, wird hierdurch erreicht, dass
eine Temperaturdifferenz zwischen der Ober- und Unter-
seite des Giefstrangs nicht zu gro wird und idealer-
weise aufgehoben und damit zu null wird.

[0030] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
Erfindung ist fir die Vorrichtung und/oder zur Durchfiih-
rung des Verfahrens eine Steuerungs- oder Regelungs-
einheit vorgesehen, die programmtechnisch derart ein-
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gerichtet ist, dass aus zumindest einer Spritzdise in
Abhangigkeit von zumindest einem Betriebsparameter
und/oder von zumindest einer Zustandsgréfle der
StranggiefRRanlage eine Flussigkeit auch auf eine Aufen-
oberflache von zumindest einer Stitzrolle ausgebracht
wird, um dadurch diese Stitzrolle zu reinigen und/oder
zu kahlen.

[0031] In vorteilhafter Weiterbildung des erfindungs-
gemalen Verfahrens kann vorgesehen sein, dass die
Flissigkeit auch auf eine Aufienoberflache von zumin-
dest einer Stutzrolle ausgebracht wird, indem diese Flis-
sigkeit aus zumindest eine Spritzdliise eines zweiten
Typs ausgebracht wird und hierbei diese Spritzdise
des zweiten Typs angrenzend an eine zugeordnete
Stutzrolle angeordnetist, derart, dass durch diese Spritz-
dise die Flussigkeit in Richtung einer Drehachse der
zugeordneten Stitzrolle ausgebracht wird. Neben einer
gezielten Beeinflussung der Gesamt-Kihlleistung, die
sich auf den GielRstrang auswirkt, wird hierdurch vorteil-
haft auch eine gezielte Kiihlung dieser zumindest einen
Stitzrolle erreicht, um damit eine Uberhitzung beispiels-
weise an deren Aufienoberflache auf einen Wert von
groéRer als der vorbestimmte erste Temperaturgrenzwert
(von z.B. 450 °C) zu verhindern.

[0032] In Bezug auf die vorstehend genannten Spritz-
disen des ersten und zweiten Typs versteht sich, dass
diese Spritzdisen auf beiden Seiten eines Giel3strangs
angeordnet sein kénnen, d.h. auf der Losseite und der
Festseite der stlitzenden Strangflihrung einer Strang-
gielRanlage. Somit kann erfindungsgemal vorgesehen
sein, dass insbesondere im Bereich eines Horizontalteils
der stitzenden Strangfiihrung einer Stranggief3anlage
die Spritzdiisen des ersten und zweiten Typs sowohl
oberhalb des GieRstrangs, d.h. auf der "Losseite", als
auch unterhalb des Giel3strangs, d.h. auf der "Festseite"
der stutzenden Strangflihrung angeordnet sind.

[0033] Weiterhin kann erfindungsgemal vorgesehen
sein, dass die Spritzdiisen, die einerseits auf der Fest-
seite und andererseits auf der Losseite einer stlitzenden
Strangflihrung einer StranggielRanlage angeordnet sind,
getrennt voneinander zu regeln bzw. mit einer Flissigkeit
zu versorgen. Dies gilt in gleicher Weise fiir die Spritz-
disen des ersten Typs als auch fir die Spritzdisen des
zweiten Typs.

[0034] Weitere Vorteile der vorliegenden Erfindung
werden durch folgende Merkmale begriindet:

- Jede einzelne Spritzdiise eines ersten Typs und
eines zweiten Typs kann Uber ein Regelventil an
eine Versorgungs- bzw. Spritzwasserleitung ange-
schlossen sein. Damit ist es mdglich, dass jede
Spritzdlse einzeln geregelt bzw. angesteuert wer-
den kann, zwecks eines Ausbringens einer ge-
wilnschten Menge an Flussigkeit bzw. Kihlwasser
aufdie Oberflache des Giel3strangs und/oder auf die
AuRenoberflache von zumindest einer Stitzrolle,
vorzugweise einer Mehrzahl von solchen Stitzrol-
len. Und/oder:
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- Dynamische Berechnung der Strangtemperatur bei
aktiver Rollenkihlung.

Und/oder:

- Regelung der Spritzwassermengen zur Strangktih-
lung, indem eine Flissigkeit auf die AulRenoberfla-
che(n) von zumindest einer Stiitzrolle, vorzugsweise
eine Mehrzahl von solchen Stitzrollen ("externe
Rollenkiihlung") ausgebracht wird. Und/oder:

- Dynamische Berechnung der Temperaturverteilung
jeder einzelnen Stitzrolle. Und/oder:

- Regelung des Spritzwassermengen zur Rollenkiih-
lung einer externen Rollenkiihlung. Und/oder:

- lterative Losung bzw. Berechnung des Gesamtsys-
tems Gielstrang - Stiitzrolle. Und/oder:

- Die Menge an Flussigkeit, die aus den Spritzdiisen
des ersten Typs auf die Oberflache des GieRRstrangs
ausgebracht wird, wird prozentual in Abhangigkeit
des Warmeubergangs eingestellt bzw. geregelt. Un-
d/oder:

- Falls das Rollenkihlwasser mit héherem Druck
durch eine Spritzdiise auf die AuRenoberflache
von zumindest einer Stitzrolle gespriht bzw. aus-
gebracht wird, steigt die Warmelbergangszahl ge-
genuber einer laminaren Stromung um das Zehn-
fache an. Es wird somit weniger Wasser flr den
gleichen Kuhleffekt benétigt. Hierdurch trifft weniger
Wasser auf die Strangoberseite, was wiederum zu
einer héheren Ofeneinlauftemperatur und damit zu
einer Energieeinsparung in einer Wiedererwar-
mungseinheit fuhrt. Und/oder:

- Kombinierte Kiihlung des Gief3strangs und von zu-
mindest einer Stitzrolle, vorzugsweise eine Mehr-
zahl von solchen Stiitzrollen, indem hierauf Flissig-
keit aus den Spritzdisen ausgebracht wird. Und/o-
der:

- Einsparung von Verrohrung(en), insbesondere fiir
den Fall, dass die Spritzdiisen vom zweiten Typ an
die gleiche Versorgungsleitung angeschlossen sind
wie die Spritzdiisen vom ersten Typ.

[0035] Nachstehend sind Ausfiihrungsbeispiele der
Erfindung anhand einer schematisch vereinfachten
Zeichnung im Detail beschrieben. Es zeigen:

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer Stranggiefanlage, bei
welcher eine erfindungsgemafe Vor-
richtung eingesetzt und mit welcher
ein erfindungsgemaflRes Verfahren
durchgefiihrt werden kann,

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer erfindungsgemafien Vor-
richtung,

schematisch vereinfachte Seitenan-
sicht einer erfindungsgemafen Vorrich-
tung gemal einer weiteren Ausfih-

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3, Fig. 4
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rungsform, wobei mit den Darstellun-
gen gemal lit. (@) und (b) jeweils ver-
schiedene Betriebspositionen dieser
Vorrichtung gezeigt sind,

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer erfindungsgemafen Vor-
richtung zur Verdeutlichung von deren
Funktionsweise in der Betriebsposition
von Fig. 3(b) bzw. Fig. 4(b),

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer erfindungsgemafen Vor-
richtung gemaR einer weiteren Ausfiih-
rungsform, wobei mit den Darstellun-
gen gemal lit. (@) und (b) jeweils ver-
schiedene Betriebspositionen dieser
Vorrichtung gezeigt sind,

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer erfindungsgemafen Vor-
richtung gemaR einer weiteren Ausfiih-
rungsform, wobei mit den Darstellun-
gen gemaR lit. (a) und (b) jeweils ver-
schiedene Betriebspositionen dieser
Vorrichtung gezeigt sind,

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer Vorrichtung zur Verdeutli-
chung von deren Funktionsweise in der
Betriebsposition von Fig. 7(b),

eine schematisch vereinfachte Seiten-
ansicht einer erfindungsgemafen Vor-
richtung gemaR einer weiteren Ausfiih-
rungsform, wobei mit den Darstellun-
gen gemal lit. (@) und (b) jeweils ver-
schiedene Betriebspositionen dieser
Vorrichtung gezeigt sind,

einen Querschnitt durch eine Stitzrolle,
die Teil einer erfindungsgemafen Vor-
richtung ist, zur Verdeutlichung von Zu-
standen an deren AuRenoberflache,
den zeitlichen Verlauf der Temperatur
an der AuRenoberflache der Stitzrollen
von Fig. 10(a), und

ein Flussdiagramm zur Darstellung ei-
ner iterativen Berechnung des Gesamt-
systems Gieldstrang - Stiitzrolle.

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10(a)

Fig. 10(b)

Fig. 11

[0036] Nachstehend sind unter Bezugnahme auf die
Fig. 1 bis 11 bevorzugte Ausfihrungsformen fir eine
Vorrichtung 10 zum Kihlen eines Giel3strangs 1 in einer
StranggiefRanlage 3 (vgl. Fig. 1) und eines entsprech-
enden Verfahrens gemaf der vorliegenden Erfindung
erlautert. Gleiche Merkmale in der Zeichnung sind je-
weils mit gleichen Bezugszeichen versehen. An dieser
Stelle wird gesondert darauf hingewiesen, dass die
Zeichnung lediglich vereinfacht und insbesondere ohne
Mafstab dargestellt ist.

[0037] Fig. 1 zeigt prinzipiell vereinfacht eine Seiten-
ansicht einer Stranggief3anlage 3, mit der ein Verfahren
gemalf der vorliegenden Erfindung durchgefiihrt werden
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kann.

[0038] An dieser Stelle wird gesondert darauf hinge-
wiesen, dass fir die nachfolgende Beschreibung die
Begriffe GieRstrang und Metallstrang wahlweise als Sy-
nonym verwendet werden.

[0039] Die Stranggieflanlage 3 nach Fig. 1 umfasst
eine Kokille K, die eine untere Offnung und hierdurch
einen vertikalen Ausgang nach unten aufweist. In die
Kokille Kwird bis zu einem (nicht gezeigten) Giel3spiegel
bzw. Badspiegel flissiges Metall eingefiillt, z.B. Stahl
oder eine Stahllegierung.

[0040] Die StranggiefRanlage 3 umfasst im Bereich
einer Sekundarkihlung eine stitzende Strangfihrung
4, die sich an die untere Offnung der Kokille K anschlielRt.
Somit ist die stiutzende Strangfiihrung 4 der Kokille K
unmittelbar nachgelagert bzw. stromabwaérts hiervon an-
geordnet. Im Betrieb der StranggieRanlage 3 und bei
Durchflihrung eines erfindungsgemafen Verfahrens tritt
ein Giel3- bzw. Metallstrang 1 nach unten aus der unteren
Offnung der Kokille K aus und wird anschlieRend entlang
der stltzenden Strangfiihrung 4 in einer Transportrich-
tung T (vgl. Fig. 1) bewegt bzw. transportiert.

[0041] Die Sekundarkiihlung umfasst entlang der
stlitzenden Strangfiihrung 4 (nicht naher bezeichnete)
einzelne Kuihlsegmente, durch die das Aufbringen eines
KihImediums, insbesondere in Form von Wasser z.B.
durch Spritzdiisen, auf beide Seiten des Metallstranges 1
gewahrleistet ist, um den Metallstrang 1 gezielt zu kih-
len. Diese Kiihlsegmente werden jeweils ber (nicht ge-
zeigte) Leitungen mit Kihlflissigkeit gespeist und sind
jeweils mit Spritzdiisen ausgestattet. Entsprechendistes
maoglich, durch die Spritzdisen der einzelnen Kihlseg-
mente Kihlflissigkeit auf die Oberflachen des Metall-
stranges 1 auszubringen, ndmlich an dessen Oberseite
und/oder Unterseite.

[0042] Die stiitzende Strangflihrung 4 umfasst in be-
kannter Weise Stitzrollenpaare, zwischen denen der
Giel3strang 1 in der Transportrichtung T bewegt wird.
[0043] In der Fig. 2 sind exemplarisch einige Stiitz-
rollen 12 der stiitzenden Strangflihrung 4 in einer ver-
einfachten Seitenansicht gezeigt. Mit "D" ist in der Fig. 2
jeweils eine Drehachse symbolisiert, um welche die
Stitzrollen 12 jeweils drehbar gelagert sind. Im Betrieb
der Stranggiefanlage 3 von Fig. 1 befinden sich diese
Stitzrollen 12 in Kontakt mit dem Gief3strang 1 und rollen
- sofern der Giefstrang in seine Transportrichtung T (vgl.
Fig. 1) bewegt wird - an dem Giel3strang 1 ab.

[0044] Die Stiitzrollen 12 kénnen an ihrer Auf3enober-
flache 13 jeweils mit einer Beschichtung versehen sein.
Diesbeziiglich ist erfindungsgemal® von Bedeutung,
dass im Betrieb der Stranggiefanlage 3 die Temperatur
der Stutzrollen 12 nicht Gber den vorbestimmten ersten
Temperaturgrenzwert (z.B. 450 °C) ansteigt, um eine
Schéadigung der genannten Beschichtung zu verhindern.
Wie dies erreicht wird, wird nachstehend noch gesondert
erlautert.

[0045] Die StranggieRanlage 3 umfasst eine Steuer-
ungs- oder Regelungseinheit 30, die uUber eine Signal-
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strecke 31 signaltechnisch u.a. mit den Kihlsegmenten
der stitzenden Strangfihrung 4 in Verbindung steht.
Diese Signalstrecke 31 kann kabelgebunden oder draht-
los, z.B. durch eine Funkstrecke oder dergleichen, aus-
geflhrt sein.

[0046] Die Steuerungs-oder Regelungseinheit 30 um-
fasst einen (nicht gezeigten) Prozessrechner. Mittels
dieses Prozessrechners ist es moglich, einzelne Berech-
nungsschritte fir ein Verfahren gemag der vorliegenden
Erfindung durchzufiihren, wie nachstehend noch im De-
tail erlautert.

[0047] Im Zusammenhang mit der Steuerungs- oder
Regelungseinheit 30 wird an dieser Stelle darauf hinge-
wiesen, dass hierin auch ein softwarebasiertes Berech-
nungsmodell implementiert sein kann, dessen Funk-
tionsweise nachstehend noch im Detail erlautert ist.
[0048] Die Steuerungs- oder Regelungseinheit 30 ist
mit einem (nicht gezeigten) Datenspeicher verbunden, in
dem erforderliche Prozessdaten flr die Stranggief3an-
lage 3 gespeichert sind. Insoweit bildet dieser Daten-
speicher eine Datenbank. Uber eine (nicht gezeigte)
Schnittstelle ist es mdglich, einzelne Prozessdaten in
den Datenspeicher einzugeben bzw. darin einzulesen.
[0049] Die StranggiefRanlage 3 kann mit zumindest
einem (nicht ndher bezeichneten) Temperatursensor,
oder einer Mehrzahl von solchen Sensoren, ausgestat-
tet, der bzw. die angrenzend an die stutzende Strang-
fuhrung 4 angeordnet ist bzw. sind. Mittels eines solchen
Sensors oder einer Mehrzahl solcher Sensoren kann die
Temperatur des Metallstranges 1 bestimmt werden, um
damit beispielsweise die zuvor berechnete Temperatur
des Metallstranges 1 mit der Messung abzugleichen. Die
Temperaturdaten des Sensors bzw. der Sensoren wer-
den zunachst einer Datenerfassung zugefiihrt, und von
dort an die Steuerungs- oder Regelungseinheit 30 tber
die Signalstrecke 31 gesendet.

[0050] Anhand der vorstehend genannten Parameter,
die in dem Datenspeicher abgelegt sind, kdnnen mittels
der Steuer- und Regelungseinheit 30 fiir die einzelnen
Kuhlsegmente entlang der stitzenden Strangfihrung 4
im Bereich der Sekundarkihlung einer konkreten
StranggiefRanlage, z.B. die Stranggiefanlage 3 von
Fig. 1, Solltemperaturen eingestellt bzw. festgelegt wer-
den.

[0051] Fig. 2 zeigt eine vereinfachte Seitenansicht der
erfindungsgemafRen Vorrichtung 10. Im Einzelnen um-
fasst diese Vorrichtung 10 zumindest eine Spritzdiise
eines ersten Typs 14, die angrenzend zur stiitzenden
Strangfiihrung 4 derart angeordnet ist, dass durch diese
Spritzdiise 14 eine Kihlflissigkeit F zumindest auf eine
Oberflache 2 des Gielstrangs 1 ausgebracht werden
kann.

[0052] Beider Ausfiihrungsform von Fig. 2 umfasst die
erfindungsgemaRe Vorrichtung 10 eine Mehrzahl von
Spritzdlisen des ersten Typs 14, die jeweils an eine ge-
meinsame Versorgungsleitung 18 angeschlossen sind.
Diese Versorgungsleitung 18 kann in einen zweiten
Spritzbalken 22 integriert sein. Durch die Versorgungs-



13 EP 4 563 263 A1 14

leitung 18 werden die Spritzdliisen des ersten Typs 14
jeweils mit Flussigkeit F versorgt.

[0053] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung 10 umfasst
bei der Ausfiihrungsform von Fig. 2 des Weiteren zumin-
dest eine Spritzdiise eines zweiten Typs 16, die angren-
zend an eine zugeordnete Stitzrolle 12 derart angeord-
net ist, dass durch diese Spritzdiise 16 eine Kihl- oder
Reinigungsflissigkeit F auf eine AuRenoberflache 13 der
zugeordneten Stutzrolle 12 ausgebracht werden kann.
[0054] Beider Ausflihrungsform von Fig. 2 umfasst die
Vorrichtung 10 eine Mehrzahl von Spritzdiisen des zwei-
ten Typs 16. Ungeachtet der Anzahl von solchen Spritz-
disen wird an dieser Stelle gesondert hervorgehoben,
dass mindestens eine Spritzduse des zweiten Typs 16
Uber ein eigenes Regelventil 20 an die Versorgungslei-
tung 18 angeschlossen ist. Durch eine geeignete An-
steuerung eines solchen Regelventils 20 kann dann mit
zumindest einer Spritzdise des zweiten Typs 16 eine
gewilinschte Menge an Flussigkeit F auf die AuRenober-
flache 13 einer jeweils zugeordneten Stutzrolle 12 aus-
gebracht werden. Hierdurch wird dann diese Stitzrolle
12 nicht nur geeignet gekuhlt, sondern gleichzeitig durch
die darauf ausgebrachte Flissigkeit F auch gereinigt.
[0055] Abweichend von der Darstellung gemaR Fig. 2
kann gemaf einer weiteren Ausfliihrungsform der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung 10 vorgesehen sein, dass
mehrere Spritzdisen des zweiten Typs 16 tber ein- und
dasselbe Regelventil 20 mit Flussigkeit F versorgt wer-
den. Dies bedeutet, dass an einem Regelventil 20 dann
mehrere Spritzdusen des zweiten Typs 16 angeschlos-
sen sind und von diesem Regelventil 20 gemeinsam mit
Flussigkeit F versorgt werden.

[0056] ZweckmaRigerweise kann vorgesehen sein,
dass alle Spritzdiisen des zweiten Typs 16, die in einem
Strangfiihrungssegment bzw. in einer Kihlzone der
stlitzenden Strangfiihrung vorgesehen sind, Uber das
gleiche Regelventil 20 gesteuert bzw. mit Flussigkeit F
versorgt werden.

[0057] In Bezug auf die Positionierung einer Spritz-
dise des zweiten Typs 16 ist hervorzuheben, dass diese
angrenzend zu einer jeweils zugeordneten Stiitzrolle 12
angeordnet ist, derart, dass eine Spritzrichtung, entlang
der Flussigkeit F aus der Spritzdise des zweiten Typs
ausbringbar ist, genau durch die Drehachse D der zuge-
ordneten Stitzrolle 12 verlauft. Dies ist beispielsweise
auch aus der Darstellung von Fig. 10(a) ersichtlich: Hierin
symbolisiert die vertikal verlaufende strichpunktierte Li-
nie die Spritzrichtung, in der die Flissigkeit F aus der
Spritzdlise des zweiten Typs 16 ausgebracht wird. Wie
gezeigt, verlauft diese Spritzrichtung genau durch die
Drehachse D der Stitzrolle 12. Hierdurch ist gewahrleis-
tet, dass die Flissigkeit F, vorzugsweise in Form von
Wasser, genau von oben her durch die Spritzdiise des
zweiten Typs 16 auf die Auenoberflache 13 der Stiitz-
rolle 12 ausgebracht wird.

[0058] Die erfindungsgemale Vorrichtung 10 gemaf
Fig. 2 kann bei einer Stranggiefanlage 3 von Fig. 1 und
deren stitzenden Strangflihrung 4 eingesetzt werden.
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Mittels der Spritzdisen 14; 16 vom ersten bzw. zweiten
Typist es wie erlautert moglich, eine Flussigkeit F sowohl
auf die Oberflache 2 des Giel3strangs 1 als auch auf die
AuBenoberflache 13 der Stitzrollen 12 auszubringen.
[0059] Mittels der Vorrichtung 10 von Fig. 2 kann auch
ein Verfahren gemaR der vorliegenden Erfindung durch-
gefuhrt werden, ndmlich zum Kihlen des Gief3strangs 1
in der StranggieRRanlage 3 von Fig. 1 mit einer stlitzenden
Strangfiihrung 4, die entlang der Transportrichtung T des
Gieldstrangs 1 gesehen eine Mehrzahl von Stutzrollen 12
aufweist. Bei Durchfiihrung des Verfahrens wird wie
erlautert eine Flussigkeit F aus angrenzend zur stitz-
enden Strangfliihrung 4 angeordneten Spritzdiisen 14;
16 zumindest auf eine Oberflache des Gielistrangs 1
ausgebracht. Dieses erfindungsgemafRe Verfahren ist
dadurch gekennzeichnet, dass aus zumindest einer
Spritzdiise 14; 16 in Abhangigkeit von zumindest einem
Betriebsparameter oder von zumindest einer Zustands-
gréRe der StranggiefRanlage 3 eine Flussigkeit F auch
auf eine AuRenoberflache 13 von zumindest einer Stltz-
rolle 12 ausgebracht wird, um dadurch diese Stiitzrolle
12 zu reinigen und/oder zu kihlen.

[0060] Nachstehend sind unter Bezugnahme auf die
Figuren 3 bis 9 weitere Aspekte beziiglich der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung 10 dargestellt und erlautert.
Bei den Darstellungen gemaf Fig. 3-9 kann es sich ent-
weder um jeweils eigensténdige Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemafen Vorrichtung 10 handeln, oder aber
um eine Modifikation der Ausfiihrungsform von Fig. 2.
Letzterenfalls sind dann die Spritzdisen des zweiten
Typs 16 in den Fig. 3-9 zwecks einer vereinfachten Dar-
stellung der Erfindung nicht gezeigt.

[0061] Alle der weiteren Ausflihrungsformen gemaf
der Fig. 3-9 entsprechen in Bezug auf die Anordnung
einer Mehrzahl von Spritzdiisen vom ersten Typ 14 der
Ausfuhrungsform von Fig. 2, so dass zur Vermeidung von
Wiederholungen auf die Erlauterungen zur Fig. 2 ver-
wiesen werden darf.

[0062] Bei der Ausfiihrungsform von Fig. 3 ist der
Spritzbalken 22 in der Darstellung von Fig. 3(a) in einer
Ausgangsposition gezeigt. Hierbei wird durch die Spritz-
disen vom ersten Typ 14 die Kuihlflissigkeit F aus-
schlief3lich auf die Oberflache 2 des Giel3strangs 1 aus-
gebracht. Ausgehend von dieser Ausgangsposition kann
der Spritzbalken 22 mit den daran angebrachten Spritz-
diisen vom ersten Typ 14 - wie durch den Pfeil in Fig. 3(a)
symbolisiert - senkrecht zur Transportrichtung T des
Gieldstrangs 1 und somit in einer Richtung weg davon
in eine angepasste erste Betriebsposition verschoben
werden, dieinderFig. 3(b) gezeigtist. Dadurch, dass nun
in der angepassten ersten Betriebsposition ein Abstand
der Spritzdiisen vom ersten Typ 14 relativ zum Giel3-
strang 1 vergroRert ist, gelangt der Strahl der ausgeb-
rachten FlUssigkeit F nicht nur auf die Oberflache 2 des
Giel3strangs 1, sondern auch auf die AuRenoberflache
13 der daran angrenzenden Stiitzrollen 12.

[0063] In den Fig. 4(a) und Fig. (b) ist dieser Zusam-
menhang eines Verschiebens einer Spritzdise des ers-
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ten Typs 14 von einer Ausgangsposition (vgl. Fig. 4(a)) in
die angepasste erste Betriebsposition nochmals gezeigt.
Das Uberflihren der Spritzdiise des ersten Typs 14 von
ihrer Ausgangsposition (vgl. Fig. 4(a)) in die angepasste
erste Betriebsposition (vgl. Fig. 4(b)) entspricht einem
Zurickziehen weg von dem Gief3strang 1, so dass damit
ein Abstand der Spritzdiise des ersten Typs 14 relativ
zum GieRstrang 1 vergroRert wird.

[0064] Fir den Fall, dass die Spritzdiise des ersten
Typs 14 in ihre angepasste erste Betriebsposition (vgl.
Fig. 3(b), Fig. 4(b)) Uberfuhrtist, istes méglich, dass dann
die Menge an Flussigkeit F, die durch die Spritzdise des
ersten Typs 14 in Richtung des Giel3strangs 1 ausge-
bracht wird, um 100% erhéht wird, d.h. im Vergleich zum
Ausbringen von Flissigkeit in der Ausgangsposition ver-
doppelt wird. Hierdurch wird erreicht, dass auch in der
angepassten ersten Betriebsposition durch die Spritz-
dise des ersten Typs 14 die gleiche Menge an Flissig-
keit F auf die Oberflache 2 des Giel3strangs 1 gelangt wie
im Vergleich zur Ausgangsposition. Dies wird durch den
inneren Spritzkegel in der Darstellung von Fig. 4(b) ver-
deutlicht. In der angepassten ersten Betriebsposition
wird dann die zusatzliche Menge an Flussigkeit F, in
Entsprechung der genannten Erhéhung um 100% bzw.
Verdopplung, jeweils auf die AuRenoberflachen 13 der
beiden Stitzrollen 12 gelangt (vgl. die beiden duferen
Bereiche des Spritzkegels von Fig. 4(b)), um diese Stiitz-
rollen 12 geeignet zu kihlen und gleichzeitig auch zu
reinigen, um ggf. anhaftende Ablagerungen bzw. "Black
Stones" zu entfernen.

[0065] Fig. 5 zeigt eine prinzipiell vereinfachte Seiten-
ansicht des Gieldstrangs 1 mit zwei Paaren von Stitz-
rollen 12, die auf entgegengesetzten Seiten des Giel3-
strangs 1 (d.h. auf der "Losseite" und auf der "Festseite")
angeordnet sind. In der Seitenansicht von Fig. 5 befinden
sich die dort gezeigten Spritzdliisen des ersten Typs 14 in
dervorstehend erlduterten angepassten ersten Betriebs-
position (vgl. Fig. 3(b), Fig. 4(b)). Mit dem Begriff "Rollen-
kiihlung" und zwei zugehdrigen Blockpfeilen wird in der
Fig. 5 fir eine Stitzrolle 12 (im Bildbereich oben rechts
gezeigt) symbolisiert, dass der duflere Bereich des
Spritzkegels der Kihlflissigkeit F die AuRenoberflache
13 dieser Stutzrolle 12 Uberstreicht und es deshalb an
dieser Stelle der Stutzrolle 12 auch zu einer Kihlung
durch die Kuhlflissigkeit F kommt.

[0066] Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
erfindungsgemafen Vorrichtung 10. In deren Ausgangs-
zustand (vgl. Fig. 6(a)) wird, in gleicher Weise wie bereits
in der Fig. 3(a) gezeigt und erlautert, durch die Spritz-
disen vom ersten Typ 14 die Kuhlflissigkeit F aus-
schlief3lich auf die Oberflache 2 des GieRstrangs 1 aus-
gebracht.

[0067] Die Ausfihrungsform gemaf Fig. 6 ist dahin-
gehend ausgestaltet, dass der Spritzkegel der einzelnen
Spritzdisen des ersten Typs 14, ausgehend von der
Ausgangsposition von Fig. 6(a), aufgeweitet bzw. breiter
eingestellt werden kann. Eine solche Verbreiterung bzw.
Aufweitung des Spritzkegels istin der Fig. 6(b) prinzipiell
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vereinfacht und exemplarisch fur zwei Spritzdiisen des
zweiten Typs 14 gezeigt. In Folge einer solchen Auf-
weitung wird erreicht, dass der resultierende Spritzkegel
(vgl. Fig. 6(b)) der Flussigkeit F nicht nur die Oberflache 2
des Giellstrangs 1 erreicht, sondern auch die Auf3en-
oberflaichen 13 von zwei zueinander benachbarten
Stutzrollen 12, die damit geeignet gekuhlt werden.
[0068] In den Fig. 7 bis 9 sind weitere Ausfiihrungs-
formen flr die erfindungsgemafe Vorrichtung 10 gezeigt
und erlautert. Bei diesen Ausfihrungsformen ist, in glei-
cher Weise wie bereits zu den Ausfihrungsformen
gemaR Fig. 3(a) und Fig. 6(a) erlautert, zunéchst eine
Ausgangsposition fiir die Spritzdiisen des ersten Typs 14
vorgesehen, in der aus diesen Spritzdisen die Kihlflls-
sigkeit F ausschlieBlich auf die Oberflache 2 des Giel-
strangs 1 ausgebracht wird. Ausgehend von dieser Aus-
gangsposition ist es bei den Ausfiihrungsformen geman
der Fig. 7-9 dann méglich, die Spritzdiise(n) des ersten
Typs 14 durch eine seitliche Bewegung, entweder in der
Transportrichtung T des Giel3strangs 1 oder entgegen
der Transportrichtung T, jeweils in die angepasste zweite
Betriebsposition zu verschieben. Hierzu im Einzelnen:
[0069] Beider Ausfiihrungsform gemaR der Fig. 7 und
8 ist es moglich, dass der Spritzbalken 22 mitsamt der
bzw. den daran angebrachten Spritzdiise(n) vom ersten
Typ 14 ausgehend von einer Ausgangsposition (vgl. Fig.
7(a)) entgegen der Transportrichtung T des Giel3strangs
in die angepasste zweite Betriebsposition (vgl. Fig. 7(b))
vorzugsweise linear verschoben wird. Jedenfalls sind die
Spritzdiisen vom zweiten Typ 14 in der angepassten
zweiten Betriebsposition derart bezliglich der Stiitzrollen
12 positioniert, dass der Spritzkegel der aus diesen
Spritzdisen 14 ausgebrachten Kuhlflissigkeit F dann
nicht nur auf die Oberflache 2 des GieRstrangs 1 gelangt,
sondern auch auf bzw. an die AuRenoberflache 13 der
Stutzrolle(n) 12. In dieser Weise werden dann auch die
Stltzrollen 12 geeignet gekuhlt und gleichzeitig durch die
darauf ausgebrachte Flussigkeit F gereinigt.

[0070] Die angepasste zweite Betriebsposition fiir eine
Spritzdlise des zweiten Typs 14 der Ausfihrungsform
von Fig. 7 ist auch in der prinzipiell vereinfachten Seiten-
ansicht von Fig. 8 gezeigt.

[0071] Bei der Ausfihrungsform der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung 10 gemaf der Fig. 9 kann der Spritz-
balken 22 mit der bzw. den daran angebrachten Spritz-
dise(n) des ersten Typs 14 in der Transportrichtung T
des Gief3strangs 1 in die angepasste zweite Betriebs-
position verschoben werden. Ausweislich der Darstel-
lung von Fig. 9(b) sind dann die Spritzdiisen des zweiten
Typs 14, analog zur Darstellung von Fig. 7(b), derart
bezuglich der Stutzrollen 12 positioniert, dass der Spritz-
kegel der aus diesen Spritzdiisen 14 ausgebrachten
Kuhlflussigkeit F nicht nur auf die Oberflache 2 des Giel3-
strangs 1 gelangt, sondern auch auf die AuRenoberfla-
che 13 der Stutzrolle(n) 12 gerichtet ist. In dieser Weise
werden dann auch die Stutzrollen 12 geeignet gekuhlt
und gleichzeitig durch die darauf ausgebrachte Flussig-
keit F gereinigt.
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[0072] Die Verschiebung des Spritzbalkens 22 und der
daran angebrachten Spritzdiise(n) des ersten Typs 14 in
die erlauterte angepasste erste bzw. Betriebsposition
erfolgt vorzugsweise linear und kann durch geeignete
Fihrungs- bzw. Gleitschienen oder dergleichen realisiert
werden, vorzugsweise unterstiitzt durch einen motor-
ischen Antrieb, der durch die Steuerungs- oder Rege-
lungseinheit 30 ansteuerbar ist.

[0073] Den vorstehend genannten Ausfihrungsfor-
men der Fig. 3-9 ist gemeinsam, dass hierbei die Flis-
sigkeit F durch die Spritzdiise(n) des ersten Typs 14 nicht
nur auf die Oberflache 2 des Giel3strangs 1 ausgebracht
werden kann, sondern auch auf die AuRenoberflache 13
der Stiitzrolle(n) 12, sofern die Spritzdiise(n) des ersten
Typs 14 in ihre jeweilige angepasste erste Betriebsposi-
tion (vgl. Fig. 3(b), Fig. 4(b)) bzw. zweite Betriebsposition
(vgl.Fig. 7(b), Fig. 9(b)) Uberfuhrt wird/werden und/oder
der Spritzkegel der Spritzdiisen(n) des ersten Typs 14
geeignet breiter eingestellt wird (vgl. Fig. 6(b)).

[0074] Im Zusammenhang mit dem Ausbringen der
Flissigkeit F auch auf die AuRenoberflache 13 der Stiitz-
rolle(n) 12, was wie vorstehend erlautert durch die Spritz-
diise(n) des ersten Typs 14 und/oder durch die Spritz-
dise(n) des zweiten Typs 16 erfolgen kann, ist es flr die
vorliegende Erfindung von Vorteil, wenn hierbei die Ein-
stellung der erforderlichen Wassermenge(n) in Abhan-
gigkeit von der Temperatur von zumindest einer Stlitz-
rolle 12, vorzugsweise von einer Mehrzahl dieser Stiitz-
rollen 12 erfolgt. Zu diesem Zweck kann erfindungsge-
mal vorgesehen sein, dass die Temperatur von zumin-
dest einer Stutzrolle 12, vorzugsweise einer Mehrzahl
von solchen Stitzrollen 12, an deren AuRenoberflache
13 und/oder in deren jeweiligen Kernbereichen berech-
net wird. ZweckmaRigerweise kann hierzu ein software-
basierten Berechnungsmodell eingesetzt werden, das
wie vorstehend erldutert in der Steuerungs- oder Rege-
lungseinheit 30 implementiert ist. Flr diesen Fall erfolgt
dann erfindungsgemal die Einstellung der erforderli-
chen Wassermenge unter Verwendung eines solchen
softwarebasierten Berechnungsmodells.

[0075] Die Berechnung der erforderlichen Wasser-
mengen, die durch die Spritzdiise(n) 14, 16 auf die
AuRenoberflache der Stitzrolle(n) 12 ausgebracht wer-
den, erfolgt dann beispielsweise derart, dass die Tem-
peratur der Stitzrolle(n) 12 an der AulRenoberflache 13
den vorbestimmten ersten Temperaturgrenzwert (von
z.B. 450 °C) nicht Uiberschreitet, und/oder dass die Tem-
peratur der Stitzrolle(n) 12 im Kernbereich den vorbe-
stimmten zweiten Temperaturgrenzwert (von z.B. 250
°C) nicht Uberschreitet. Im Umkehrschluss bedeutet
dies, dass das Ausbringen der Flussigkeit F auf die
Auflenoberflache 13 der Stutzrolle(n) 12 durch die Spritz-
diise(n) des zweiten Typs 16 gezielt zugeschaltetwerden
kann, falls ndmlich mittels der Temperaturberechnung
festgestellt wird, dass die Temperatur der Stitzrolle(n) 12
an der Auflenoberflache 13 den vorbestimmten ersten
Temperaturgrenzwert Uberschreitet. Mutatis mutandis
gilt dies fur den Fall, dass mittels der Temperaturberech-
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nung festgestellt werden sollte, dass die Temperatur der
Stutzrolle(n) 12 im Kernbereich den vorbestimmten zwei-
ten Temperaturgrenzwert tberschreitet. Ergadnzend oder
alternativ ist es zur Einhaltung der vorstehend genannten
Temperaturbedingungen in Bezug auf die Stutzrolle(n)
12 auch mdglich, die Spritzdiise(n) des ersten Typs 14
wie erlautert in die angepasste erste oder zweite Be-
triebsposition zu verschieben, um damit zu erreichen,
dass die Flissigkeit F durch die Spritzdiise(n) des ersten
Typs 14 nicht nur auf die Oberflache 2 des Giel3strangs 1,
sondern auch auf die AuRenoberflache 13 der Stitzrol-
le(n) 12 gelangt.

[0076] Erganzend oder alternativ zur Bericksichti-
gung der Temperatur der Stiitzrolle(n) 12 kann das Aus-
bringen der Flussigkeit F auf Aulenoberflache 13 der
Stltzrolle(n) 12 fur die vorstehend genannten Ausfiih-
rungsformen geman der vorliegenden Erfindung auch in
Abhangigkeit von beispielsweise der GielRgeschwindig-
keit des GieRstrangs 1 erfolgen. Konkret kann mittels der
Spritzdise(n) des ersten Typs 14 und/oder des zweiten
Typs 16 die Flissigkeit F auch auf die AuRenoberflache
13 von zumindest einer Stltzrolle 12 ausgebracht wird,
falls die GieRgeschwindigkeit den vorbestimmten Ge-
schwindigkeitsgrenzwert (von z.B. 3 m/min) unterschrei-
tet. Hierdurch kann wie vorstehend bereits erlautert er-
reichtwerden, dass die Stutzrolle(n) 12 in Bezug auf nicht
erwiinschte Ablagerungen gereinigt wird/werden.
[0077] ZweckmaRigerweise kann bei den vorstehend
genannten Ausfiihrungsformen der Erfindung eine Ver-
anderung der Menge an Flussigkeit F, die aus der Spritz-
dise des ersten Typs (14) auch auf eine AulRenober-
flache (13) von zumindest einer Stitzrolle (12) ausge-
bracht wird, um zumindest 0,1 Liter/min erh6ht werden.
[0078] Bei einer geregelten externen Rollenkihlung
(bzw. Kiihlung der Stltzrollen 12) kénnen erfindungsge-
maf nicht nur die Strangtemperatur(en), sondern auch
die gesamte Temperaturverteilung jeder gekihlten
Stutzrolle 12 dynamisch online in einem gekoppelten
Rollenmodell berechnet werden. In der Fig. 10(b) ist
der zeitliche Verlauf der Oberflachentemperatur einer
Stutzrolle 12 dargestellt. Auf der strangabgewandten
Seite sinkt die Oberflachentemperatur durch das Spritz-
wasser der externen Rollenkiihlung stark ab. Anschlie-
Rend hat das ablaufende Wasser noch eine Kiihlwirkung,
ihr wirkt aber die Rickerwarmung durch den warmeren
Rollenkern entgegen. AnschlieRend erfolgt eine leichte
Erwarmung durch die Temperaturabstrahlung des hei-
Ren Stranges. Wahrend des Strangkontaktes steigt dann
die Oberflachentemperatur schnell und stark an, um in
den anschlieRenden Zonen von Strahlung und ablauf-
enden Wasser wieder leicht abzufallen.

[0079] In der Darstellung von Fig. 10(b) sind die Ve-
randerungen der Oberflachentemperatur einer Stitzrolle
12 und deren zeitlicher Verlauf jeweils durch verschie-
dene Linientypen bzw. Stricharten symbolisiert und zu-
satzlich mit einer Erlduterung versehen, welcher physi-
kalische Effekt zu dieser zeitlichen Veranderung fihrt.
Beispielsweise:
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- Die Zunahme der Temperatur, die auf die Strahlung
(d.h. die Warmestrahlung, die von dem heien Giel3-
strang 1 ausgeht) zuriickgeht, ist in der Fig. 10(b) mit
einer strichpunktierten Linie symbolisiert und auch
mit "Strahlung" bezeichnet.

- Die Temperaturzunahme, die sich an einer Stutzrolle
12 durch den Kontakt mit dem heilRen Gief3strang 1
einstellt, istdurch eine gestrichelte Linie symbolisiert
und mit "Strangkontakt" bezeichnet.

- Die rapide Abnahme der Oberflachentemperatur, in
Folge des Ausbringens von Flissigkeit F bzw. Kihl-
wasser durch die Spritzdiise des zweiten Typs 16, ist
durch eine dicke Volllinie symbolisiert.

[0080] Die physikalischen Effekte, die wie erlautert in
der Fig. 10(b) mit jeweils verschiedenen Linientypen
symbolisiert sind, sind in gleicher Weise in der Darstel-
lung von Fig. 10(a) an der Auf3enoberflache 13 der Stutz-
rolle 12 symbolisiert, namlich durch Verwendung von
jeweils gleichen Linientypen.

[0081] Zur Verbesserung der Genauigkeit der Bestim-
mung der Oberflachentemperatur von einer oder mehre-
rer Stutzrollen 12 kann gemaR einer weiteren Ausfih-
rungsform der Erfindung vorgesehen sein, die Oberfla-
chentemperatur dieser Stitzrollen 12 auch messtech-
nisch zu erfassen. Hierzu ist es zweckmafig, wenn ein
geeigneter Sensor eingesetzt wird, beispielsweise in
Form eines Pyrometers. Jedenfalls kann hierbei dann
das Modell zur Berechnung der Rollentemperaturen
adaptiert werden. Zum Temperaturabgleich ist fir das
Berechnungsmodell die Kenntnis notwendig, an welcher
Stitzrolle 12 die Messung durchgefiihrt wurde und wo
genau sich die lokale Position des Messpunktes befindet.
In der Abbildung von Fig. 10(b) ist zu erkennen, dass sich
die Oberflachentemperatur einer Stitzrolle 12 im Laufe
einer Umdrehung stark andern kann. Entsprechend
muss sichergestellt werden, dass die Oberflachentem-
peratur der Stiitzrolle 12 und nicht die Temperatur des
abflieRenden Wassers gemessen, wird. Hierzu ist es
weiter vorteilhaft, wenn das Pyrometer auf den Teil der
Aulenoberflache 13 der Stitzrolle 12 trifft, auf dem sich
kein abflieRendes Wasser befindet - vorteilhaft auf eine
Stutzrolle 12 an der Festseite der stitzenden Strang-
fiihrung 4.

[0082] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform kann
fur das erfindungsgemafe Verfahren vorgesehen sein,
dass insbesondere mit dem softwarebasierten Berech-
nungsmodell sowohl die Temperatur des Giel3strangs 1
an der Stelle einer bestimmten Stutzrolle 12 als auch die
Temperatur dieser bestimmten Stitzrolle 12 berechnet
werden, wobei diese beiden Berechnungen miteinander
gekoppelt sind und iterativ erfolgen, so dass damit eine
gegenseitige Beeinflussung von Giel3strang 1 und der
bestimmten Stitzrolle 12 erfasst wird. Eine solche Aus-
fihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens ist vor
dem Hintergrund zu verstehen, dass die Oberflachen-
temperatur des GieRstrangs 1 beim Kontakt mit den
Stltzrollen 12 wesentlich von deren Oberflachentempe-
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ratur abhangig ist bzw. hiervon beeinflusst wird. Anderer-
seits hat die Oberflachentemperatur des GieRstrangs 1
wiederum einen Einfluss auf die Rollentemperatur, d.h.
die Temperatur der Stutzrolle(n) 12. Hierdurch missen
beide Berechnungsmodelle miteinander gekoppelt sein
und die Berechnungen erfolgen iterativ.

[0083] Die Fig. 11 verdeutlicht ein Flussdiagramm, mit
dem die vorstehend genannte iterative Berechnung fiir
die beiden Berechnungsmodelle (d.h. Berechnung der
Strangtemperatur und Berechnung der Rollentempera-
tur) durchgefihrt werden kann.

[0084] SchlieRlich darf nochmals darauf hingewiesen
werden, dass es mittels des softwarebasierten Berech-
nungsmodells méglich ist, auch eine Menge der Flussig-
keit F zu bestimmen, die beim Ausbringen aus den Spritz-
diisen 14, 16 dazu erforderlich ist, dass die Temperatur
der Stutzrolle(n) 12 an der Aufenoberflache 13 den
vorbestimmten ersten Temperaturgrenzwert (von z.B.
450 °C) und/oder die Temperatur der Stitzrolle(n) 12
im Kernbereich den vorbestimmten zweiten Temperatur-
grenzwert (von z.B. 250 °C) nicht Gberschreitet.

Bezugszeichenliste

[0085]

1 Gieldstrang

2 Oberflache (des GieRstrangs 1)

3 Stranggief3anlage

4 stitzende Strangfihrung

10  Vorrichtung

12 Stitzrolle(n)

13 AuBenoberflache (einer Stutzrolle 12)
14  Spritzdiise eines ersten Typs

16  Spritzdise eines zweiten Typs

18  Versorgungsleitung

20 Regelventil

22  Spritzbalken

30 Steuerungs- oder Regelungseinheit
Signalstrecke

Drehachse (einer Stutzrolle 12)
Flussigkeit (zur Reinigung und/oder zur Kihlung
des Giel3strangs 1)

Horizontalteil

Kokille

Schere

Transportrichtung

Mo w

a0 X I

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Kiihlen eines Gief3strangs (1)
in einer StranggiefRanlage (3) mit einer stiitzenden
Strangfiihrung (4), die eine Mehrzahl von Stltzrollen
(12) aufweist, die - in einer Transportrichtung (T) des
GielRstrangs (1) gesehen - nebeneinander angeord-
net sind, umfassend
zumindest eine Spritzdiise eines ersten Typs (14),
die angrenzend zur stiitzenden Strangfiihrung (4)
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derart angeordnet ist, dass durch diese Spritzdiise
(14) eine Kduhlflissigkeit (F) zumindest auf eine
Oberflache (2) des Gief3strangs (1) ausbringbar ist,
gekennzeichnet durch

zumindest eine Spritzdise eines zweiten Typs (16),
die angrenzend an eine zugeordnete Stltzrolle (12)
derart angeordnet ist, dass durch diese Spritzdiise
(16) eine Kihl- oder Reinigungsflissigkeit (F) auf
eine AulRenoberflache (13) der zugeordneten Stiitz-
rolle (12) ausbringbar ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Spritzdiise des zweiten
Typs (16) angrenzend zu einer zugeordneten Stiitz-
rolle (12) positioniert ist, derart, dass eine Spritz-
richtung, entlang der Flissigkeit (F) aus der Spritz-
dise des zweiten Typs ausbringbar ist, genau durch
die Drehachse (D) der zugeordneten Stitzrolle (12)
verlauft.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spritzdiise des zweiten
Typs (16) an eine Versorgungsleitung (18) fiir die
Zufuhr der Kuhl- oder Reinigungsflissigkeit (F) an-
geschlossen ist, wobei zwischen der Versorgungs-
leitung (18) und mindestens einer Spritzdise des
zweiten Typs (16) ein Regelventil (20) angeordnet
ist, durch das die Menge an Flissigkeit (F), welche in
Richtung von zumindest einer Spritzdise des zwei-
ten Typs (16) stromt, einstellbar ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Spritzdiisen
des zweiten Typs (16) an einem Regelventil (20)
angeschlossen sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spritzdlisen des ersten und zweiten Typs (14; 16)
jeweils an eine gemeinsame Versorgungsleitung
(18)furdie Zufuhr von Flissigkeit (F) angeschlossen
sind, so dass die Spritzdliisen des ersten und zweiten
Typs (14; 16) gemeinsam mit dieser Flissigkeit (F)
versorgt werden.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spritzdisen des ersten und zweiten Typs (14; 16)
an jeweils unterschiedliche Versorgungsleitungen
(18)firr die Zufuhr von Flissigkeit (F) angeschlossen
sind, so dass die Spritzdlisen des ersten und zweiten
Typs (14; 16) unabhangig voneinander mit Flissig-
keit (F) versorgt werden.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spritzdlisen des zweiten Typs und die Spritzdise
des ersten Typs (14; 16) in einen gemeinsamen
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10.

1.

12.

22
Spritzbalken (22) integriert sind.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest eine Spritzdliise des ersten Typs (14) be-
weglich angeordnet ist, derart, dass diese Spritz-
dise (14) senkrecht zur Transportrichtung (T) des
Giel3strangs (1) in eine angepasste erste Betriebs-
position verschieblichist, wobei durch die Spritzdiise
des ersten Typs (14) in ihrer angepassten ersten
Betriebsposition eine Flissigkeit (F) auch auf die
AuBenoberflache (13) von jeweils zwei Stiitzrollen
(12), diein Transportrichtung (T) des Gief3strangs (1)
gesehen nebeneinander angeordnet sind, ausbring-
bar ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest eine Spritzdlise des ersten Typs (14) be-
weglich angeordnet ist, derart, dass diese Spritz-
dise (14) in der Transportrichtung (T) des GieR-
strangs (1) oder entgegen der Transportrichtung
(T) in eine angepasste zweite Betriebsposition ver-
schieblich ist, wobei durch die Spritzdiise des ersten
Typs (14) in ihrer angepassten zweiten Betriebspo-
sition eine Flussigkeit (F) auch auf eine Auf’enober-
flache (13) einer Stltzrolle (12) ausbringbar ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Spritzdliise des zweiten Typs (16)
in Form einer Zweistoffdiise ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
zumindest eine Spritzdliise des zweiten Typs (16)
in einem Horizontalteil (H) der stiitzenden Strang-
fuhrung (4) einer StranggieRanlage (3) angeordnet
ist, vorzugsweise, dass eine Mehrzahl von Spritz-
disen des zweiten Typs (16) in einem Horizontalteil
(H) der stitzenden Strangfiihrung (4) einer Strang-
gieRanlage (3) angeordnet sind, wobei jede Spritz-
dise des zweiten Typs (16) genau angrenzend an
eine Stitzrolle (12) der stlitzenden Strangfiihrung
(4) und oberhalb davon positioniert ist.

Vorrichtung (10) nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Steuer-
ungs- oder Regelungseinheit (30), die programm-
technisch derart eingerichtetist, dass aus zumindest
einer Spritzdise (14; 16) in Abhangigkeit von zumin-
dest einem Betriebsparameter und/oder von zumin-
dest einer ZustandsgréRe der StranggiefRanlage (3)
eine Flussigkeit (F) auch auf eine Aufenoberflache
(13) von zumindest einer Stiitzrolle (12) ausgebracht
wird, um dadurch diese Stiitzrolle (12) zu reinigen
und/oder zu kihlen.



13.

14.

15.

16.

17.

23

Verfahren zum Kuihlen eines Gief3strangs (1) in einer
StranggiefRanlage (3) mit einer stiitzenden Strang-
fuhrung (4), die entlang einer Transportrichtung (T)
des Giel3strangs (1) gesehen eine Mehrzahl von
Stitzrollen (12) aufweist, wobei bei Durchfiihrung
des Verfahrens eine Flissigkeit (F) aus Spritzdiisen
(14; 16), die angrenzend zur stlitzenden Strangfiih-
rung (4) angeordnet sind, zumindest auf eine Ober-
flache des GieRstrangs (1) ausgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

aus zumindest einer Spritzdiise (14; 16) in Abhan-
gigkeit von zumindest einem Betriebsparameter
oder von zumindest einer ZustandsgroRe der
Stranggieftanlage (3) eine Flissigkeit (F) auch auf
eine Auflenoberflache (13) von zumindest einer
Stiitzrolle (12) ausgebracht wird, um dadurch diese
Stitzrolle (12) zu reinigen und/oder zu kihlen.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus zumindest einer Spritzdiise
(14; 16) eine Flussigkeit (F) auch auf eine AuRen-
oberflache (13) von zumindest einer Stitzrolle (12)
ausgebracht wird, falls die Gief3geschwindigkeit ei-
nen Geschwindigkeitsgrenzwert unterschreitet, vor-
zugsweise, dass der Geschwindigkeitsgrenzwert 3
m/min betragt.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest eine Stutzrolle (12)
mit einem elektromotorischen Antrieb ausgestattet
ist und hierbei ein Drehmoment zum Antrieb dieser
Stitzrolle (12) gemessen wird, wobei aus zumindest
einer Spritzdiise (14; 16) eine Flussigkeit (F) auch
auf eine AuRenoberflache (13) von zumindest einer
Stitzrolle (12) ausgebracht wird, falls das Drehmo-
ment zum Antrieb dieser Stitzrolle (12) und/oder
eine hierzu erforderliche Stromaufnahme des motor-
ischen Antriebs einen vorbestimmten Wert Uber-
schreitet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Drehzahl
von zumindest einer Stitzrolle (12) gemessen wird,
wobei aus zumindest einer Spritzdiise (14; 16) eine
Flussigkeit (F) auch auf eine AuRenoberflache (13)
von dieser Stitzrolle (12) ausgebracht wird, falls die
Drehzahl dieser Stutzrolle (12) einer linearen Ge-
schwindigkeit parallel zur Transportrichtung des
Gielstrangs (1) entspricht, die kleiner ist als die
GieRgeschwindigkeit des Gielistrangs (1).

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Temperatur
an einer Aufdenoberflache (13) von zumindest einer
Stitzrolle (12) bestimmt wird, wobei aus zumindest
einer Spritzdise (14; 16) eine Flussigkeit (F) auch
auf die AulRenoberflache (13) von zumindest dieser
Stiitzrolle (12) ausgebracht wird, falls die Tempera-
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tur an deren Auflenumfangsflache (13) einen vorbe-
stimmten ersten Temperaturgrenzwert Uberschrei-
tet, vorzugsweise, dass der vorbestimmte erste
Temperaturgrenzwert 450 °C betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Temperatur
von zumindest einer Stltzrolle (12) in deren Kern-
bereich berechnet wird, wobei aus zumindest einer
Spritzduse (14; 16) eine Flissigkeit (F) auch auf die
AuBenoberflache (13) von zumindest dieser Stiitz-
rolle (12) ausgebracht wird, falls die Temperatur in
deren Kernbereich einen vorbestimmten zweiten
Temperaturgrenzwert Uberschreitet, vorzugweise,
dass der vorbestimmte zweite Temperaturgrenzwert
250 °C betragt

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Temperatur von zumindest
einer Stitzrolle (12) an deren AuRRenoberflache (13)
bzw. in deren Kernbereich mittels eines softwareba-
sierten Berechnungsmodells bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem softwarebasierten Berech-
nungsmodell sowohl die Temperatur des GieR-
strangs (1) an der Stelle einer bestimmten Stiitzrolle
(12) als auch die Temperatur dieser bestimmten
Stutzrolle (12) berechnet werden, wobei diese bei-
den Berechnungen miteinander gekoppelt sind und
iterativ erfolgen, so dass damit eine gegenseitige
Beeinflussung von Gief3strang (1) und der bestimm-
ten Stitzrolle (12) erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels des softwarebasierten
Berechnungsmodells auch eine Menge der Flissig-
keit (F) bestimmt wird, die dazu erforderlich ist, dass
die Temperatur der Stitzrolle (12) an ihrer AulBen-
oberflache (13) den vorbestimmten ersten Tempe-
raturgrenzwert und/oder die Temperatur dieser
Stitzrolle (12) in deren Kernbereich den vorbe-
stimmten zweiten Temperaturgrenzwert nicht uber-
schreitet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Flussigkeit
(F) auch auf eine AuRenoberflache (13) von zumin-
dest einer Stitzrolle (12) ausgebracht wird, indem
diese Flissigkeit (F) aus zumindest einer angren-
zend zur stiitzenden Strangfiihrung (4) angeordne-
ten Spritzdise eines ersten Typs (14) ausgebracht
wird und diese Spritzdiise (14) hierbei von einer
Ausgangsposition in eine angepasste erste oder
zweite Betriebsposition verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spritzdiise des ersten Typs
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(14) von ihrer Ausgangsposition durch eine Bewe-
gung in der Transportrichtung (T) des GielR3strangs
(1) oder entgegen der Transportrichtung (T) in die
angepasste erste Betriebsposition verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Menge an Flissigkeit (F), die
durch die Spritzdise des ersten Typs (14) in Rich-
tung des Gielstrangs (1) ausgebracht wird, in der
angepassten ersten Betriebsposition der Spritzdiise
des ersten Typs (14) um 100% erhoht wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spritzdiise des ersten Typs
(14) von ihrer Ausgangsposition durch eine Bewe-
gung senkrecht zur Transportrichtung (T) des Giel3-
strangs (1) in die angepasste zweite Betriebsposi-
tion verschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Flussigkeit
(F) auch auf eine AuRenoberflache (13) von zumin-
dest einer Stiitzrolle (12) ausgebracht wird, indem
diese Flissigkeit (F) aus zumindest einer angren-
zend zur stiitzenden Strangflihrung (4) angeordne-
ten Spritzduse eines ersten Typs (14) ausgebracht
wird und ein Spritzwinkel dieser Spritzdise (14)
breiter eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24,
soweit riickbezogen auf Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Menge an Flussigkeit (F),
die aus der Spritzdiise des ersten Typs (14) auch auf
eine Aulienoberflaiche (13) von zumindest einer
Stltzrolle (12) ausgebracht wird, um zumindest
0,1 Liter/min erhoht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass die Flissigkeit
(F) auch auf eine Aufenoberflache (13) von zumin-
dest einer Stiitzrolle (12) ausgebracht wird, indem
diese Flussigkeit (F) aus zumindest eine Spritzdiise
eines zweiten Typs (16) ausgebracht wird und hier-
bei diese Spritzdiise des zweiten Typs (16) angren-
zend an eine zugeordnete Stitzrolle (12) angeord-
net ist, derart, dass durch diese Spritzdiise (16) die
Flussigkeit (F) in Richtung einer Drehachse (D) der
zugeordneten Stitzrolle (12) ausgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 28, soweit riickbezogen
auf Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeich-
net, dass mittels des softwarebasierten Berech-
nungsmodells in einem Horizontalteil der stlitzenden
Strangfiihrung (4) die Temperatur einer Mehrzahl
von Stitzrollen (12) jeweils paarweise oberhalb
und unterhalb des GieRstrangs (1) bestimmt wird,
wobei, falls die Temperatur einer bestimmten Stiitz-
rolle (12) unterhalb des Gief3strangs (1) groRer als
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die Temperatur der zugeordneten Stutzrolle (12)
oberhalb des Gief3strangs (1) ist, dann die Flissig-
keit (F) durch zumindest eine unterhalb des GieR-
strangs (1) angeordnete Spritzdise des zweiten
Typs (16) auf die AuRRenoberflache (13) dieser be-
stimmten Stutzrolle (12) ausgebracht wird.
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