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(57) Abstract: Disclosed are a method and a device for continuously casting billets (1), among others, which are made of liquid
metals, particularly steel materials. According to the invention, heat is removed in a primary cooling zone (4), further cooling taking
place in a secondary cooling zone (7) with the aid of a dynamic spraying system (6) by means of nozzles (8) that impinge the width
(9) and the metallurgical length (10a) of the billet while the heat distribution is determined and the surface temperature is measured
=5 by temporarily sampling the billet surface. The aim of the invention is to obtain a temperature curve which is advantageous for
further processing across the entire cross section of the billet. Said aim is achieved by the fact that the dynamic spraying system (6)
& is functionally controlled in the form of the distribution of the water quantity and the pressure distribution or pulse distribution across
& the width (9) and length (10a) of the billet via the discharge temperature which is determined by verifying the surface temperature
O at the end (10b) of the metallurgical length (10a) of the billet so as to obtain a temperature curve (20) calculated for the billet length
(10a) and/or the billet width (9).
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(57) Zusammenfassung: Ein Verfahren und eine Einrichtung u.a. zum Brammen-Stranggiessen von Giesssstringen (1) aus fliis-
sigen Metallen, insbesondere Stahlwerkstoffen, unter Abfithren der Wérme in der Primérkithlzone (4) und weiterem Abkiihlen in
der Sekundérkiithlzone (7) durch ein dynamisches Spritzsystem (6) mittels Diisen (8), die die Strangbreite (9) und die metallurgi-
sche Stranglidnge (10a) beaufschlagen, wobei die Wirmeverteilung ermittelt und die Oberflidchen-Temperatur durch zeilenweises
Abtasten der Strang-Oberfldche (11) gemessen wird, erzielen einen fiir die Weiterbehandlung vorteilhaften Temperaturverlauf tiber
den Strangquerschnitt, indem tiber die Auslauftemperatur, die durch Kontrolle der Oberfldchentemperatur am Ende (10b) der me-
tallurgischen Strangldnge (10a) ermittelt wird, das dynamische Spritz-System (6) in Form der Wassermengen-Verteilung und der
Druck-Verteilung bzw. Impulsverteilung iiber die Strangbreite (9) und die Strangldnge (10a) funktional zu einer fiir die Strangldnge
(10a) und / oder die Strangbreite (9) errechneten Temperaturverlaufskurve (20) gesteuert wird.
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Verfahren und Einrichtung zum StranggieBen von Brammen-,
Diinnbrammen-, Vorblock-, Vorprofil-, Kniippelstrangen und
dgl. aus flissigem Metall, insbesondere aus Stahlwerkstoff

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung zum StranggieBBen von
Brammen-, Dunnbrammen-, Vorblock-, Vorprofil- KnGppelstrangen u. dgl. aus
flussigem Metall, insbesondere aus Stahlwerkstoff, unter Abfllhren der Warme
aus der durch einen Tauchausguss eingeleiteten Schmelze in der StranggieB3-
kokille mittels gekuhlten Kupferplatten als Primarkuhlzone und unter weiterem
Abkuhlen durch ein nachfolgendes dynamisches Spritzsystem mittels Disen
und Kihimedium als Sekundarkiihlzone , die die Strangbreite und die Strang-
lange beaufschiagen, wobei die Warmeverteilung innerhalb der metallurgischen
Strangldnge des jeweiligen GieBstrangs ermittelt und die Oberflachen-

Temperatur durch zeilenweises Abtasten der Strangoberflache gemessen wird.

Ein solches Verfahren wird in abgeanderter Form in der DE 199 16 190 C2 vor-
geschlagen. Dabei soll es méglich sein, eine symmetrische Enderstarrung bzw.
eine symmetrische Brammengeometrie und eine Uber die Breite mittensymme-
trische Energie- und Temperaturverteilung sicherzustellen. Diese Verfahrens-
weise ist auf die Ursache der Fehler, wie dem unsymmetrischen Enderstar-
rungsverlauf, d.h. eine unsymmetrische Sumpfspitzenlage und die Auslenkung
der Bramme aus der Mittenachse, die auch eine unsymmetrische Geometrie
der Bramme in Form einer Keilbildung nach sich zieht, und bereits in einer un-
symmetrischen Warmeabfuhr Gber die Breite der StranggieBkokille zu suchen
ist, gerichtet. Unter besonderen Umstanden und vor allen Dingen bei unbe-

kannten Parametern ist diese Verfahrensweise noch verbesserungsfahig.
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Es ist ferner ein Verfahren zur Optimierung der Kuhlung bekannt ( DE 195 42
434 C2), das auf variierende Stranggeschwindigkeiten zielt. Das Abkuhl- und
Erstarrungsverhalten soll durch die ortsfesten Kuhleinrichtungen, insbesondere
durch die Wasserspriheinrichtungen, an denen der Strang vorbeigefuhrt wird,
beeinflusst werden. Dazu ist vorgeschlagen, dass die Kihlmittelmenge entspre-
chend einer vorab bestimmten, strangmaterialabhangigen Beziehung zwischen
der Zeitspanne, der ein Strangabschnitt der Kiihlung ausgesetzt ist, und der
optimalen Kiihimittelmenge bestimmt wird. Die Beziehung zwischen der Zeit-
spanne der Kiihlung und der optimalen Kihimittelmenge, soll dadurch erhalten
werden, dass die Auswahl von Zusammenhangen zwischen der Strangge-
schwindigkeit und der Kuhlung durch Festsetzung einer virtuellen Strangge-
schwindigkeit, die willkirlich und unabhéngig von der tatsachlichen Strangge-
schwindigkeit festgesetzt wird, erfolgt. Da die KuhImittelmenge nicht ortsab-
hangig bestimmt wird, soll das Verfahren unabhangig von einer variierenden
Stranggeschwindigkeit ausgetbt werden. Diese Uberlegungen konnen jedoch

die praktischen Gegebenheiten nicht ersetzen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, am Ende einer metallurgischen
Stranglange, die durch die Lange zwischen GieBspiegel und Sumpfspitze be-
stimmt wird, einen teilweise erstarrten oder enderstarrten, fur eine Weiterbe-

handlung guinstigen Temperaturverlauf Gber den Strangquerschnitt zu erzielen.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass Uber die
Auslauftemperatur, die durch Kontrolle der Oberflichentemperatur am Ende der
metallurgischen Stranglange des GieBstrangs Ubermittelt wird, das dynamische
Spritz-System in Form der Wassermengen-Verteilung und der Druck-Verteilung
bzw. Impulsverteilung iber die Strangbreite und die Stranglange funktional zu
einer fiir die Stranglange und / oder die Strangbreite errechneten Temperatur-
verlaufskurve gesteuert wird. Dadurch kann die Lage der Sumpfspitze in Ab-
hangigkeit des darauf folgenden Weiterbehandlungsverfahrens eingestellt wer-
den, wobei alle anderen Vorteile einer Symmetrie der Sumpfspitze und ein

symmetrisches Profil des GieBstrangs erhalten bleiben.
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Ausgangspunkt des Verfahrens ist sodann, dass die in der Priméarkihizone und
in der Sekundéarkihlzone auftretenden Kuhimedium-Temperaturwerte gespei-
chert und in einer Statistik verarbeitet werden. Der Vorteil ist eine laufende Ver-
vollkommnung der Datenwerte von Anlage zu Anlage bis zu hohen Annaherun-

gen an die tatsachlichen, in der Praxis gegebenen Werte.

Dazu tragt ferner bei, dass in den Datenspeichern auch Daten der 6rtlichen
Kihlmediummenge, der ortlichen Kiihimedium-Impulse und der im Stitzrollen-
gerust gemessenen hydraulischen Driicke der Servo-Zylinder gespeichert wer-
den. Der Vorteil ist die angestrebte weitestgehende Annéherung an die Praxis-
werte und zwar abhéngig von den jeweils momentan in einer Anlage sich ein-

stellenden physikalischen GroBen.

Sodann ist vorteilhaft, dass aus den gespeicherten Daten die Lage der Sumpf-
spitze berechnet wird. Das zu erwartende Ergebnis entspricht der jeweiligen

momentanen Situation.

Die Weiterbehandlung des GieBstranges kann nach einer anderen Ausgestal-
tung dadurch entschieden werden, dass aus den gespeicherten Daten und der
berechneten Lage der Sumpfspitze einschlieBlich der Datenwerte der zeilen-
weise gemessenen Oberflaichen-Temperaturen eine optimale Soft-Reduction

oder eine optimale Liquid-Core-Reduction durchgefihrt wird.

Eine Weiterentwicklung sieht vor, dass die auf die metallurgische Stranglange
und / oder die Strangbreite und / oder die Strangdicke des GieBstrangs gemes-
senen und gespeicherten Datenwerte als Integral der Stranglange und der
Strangbreite getrennt berechnet und visuell als zwei- oder dreidimensionale
Wiedergaben dargestellt werden. Dieses Verfahren schafft einen Uberblick der
abgeflhrten Energien in értlichen Bereichen und tber die gesamte metallurgi-

sche Lange.
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Eine Nachprifung der abgefiihrten Warmemengen und eine Kontrolle der an-
gewendeten Beziehungen zwischen Warmemengen und Kihimittelmengen
kann dahingehend erfolgen, dass der Temperaturverlauf innerhalb der metall-
urgischen Stranglénge unter der Bedingung, dass das Temperatur-Integral der
metallurgischen Stranglange mit dem Temperatur-Integral der Strangbreite im
Vergleich der Temperaturverlaufskurven nahezu gleich sind, Uber die gesamte
Kihimediummenge und / oder den integrieten Kihimediumimpuls bestimmt
und / oder kontrolliert wird. Dadurch wird die Steuerung der Anlage vereinfacht,

Ubersichtlicher und schneller.

Der Vorrichtungsteil geht von einem Stand der Technik aus mit einer Einrich-
tung zum StranggieBen von Brammen-, Dinnbrammen-, Vorblock-, Vorprofil-,
Knippelstrangen u. dgl. aus flissigem Metall, insbesondere aus Stahlwerk-
stoffen, mit einem Tauchausguss zum Einleiten der Schmelze in eine Strang-
gieBkokille mit gekthlten Kupferplatten der Primarkihlzone und ein nachgeord-
netes dynamisches Spritzsystem als Sekundérkiihlzone aus Disen-Querreihen,
die jeweils zwischen zwei in GieBrichtung aufeinanderfolgenden, hydraulisch
anstellbaren Stutzrollenreihen vorgesehen sind und mit einer am Ende der me-
tallurgischen Stranglange angeordneten, optischen oder elektromagnetischen

Vorrichtung zum zeilenweisen Abtasten der Oberflachentemperatur.

Die gestelite Aufgabe wird vorrichtungstechnisch gemaB der Erfindung dadurch
gelost, dass in der Priméarkihlzone gemessene Temperaturwerte, in der Sekun-
darkihizone ermittelte Werte fir die Anstellkrafte im Stitzrollengeriist und die
Spritzmedium-Mengen bzw. die Spritzmedium-Energien und die zeilenweise
gemessenen QOberflachen-Temperaturwerte als Messdaten in einem Rechner-
system gespeichert und Uber ein Computer-Programm zumindest auf das
Spritzsystem der Sekundarkihizone zur Konstanthaltung der Auslauftemperatur
bzw. der Oberflachentemperatur in der Anlagensteuerung aufgeschaltet wer-
den. Dadurch wird der Vorteil einer genaueren Anlagensteuerung in Bezug auf
die Lage der Sumpfspitze in Abhéngigkeit einer variierenden GieBgeschwindig-

keit erzielt.
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Die Mittel fir die Datenverarbeitung kénnen derart beschaffen sein, dass in den
Computer der Anlagensteuerung zumindest die jeweils értlichen Messwerte
vom Kihimedium, der Kihimediummenge, des Kiihimediumdrucks der Sekun-
darkuhlzone und die Messwerte der Anstellkrafte des Stitzrollengeriistes und
der Oberflachentemperatur an der Sumpfspitze der metallurgischen Strangldn-
ge online eingangsseitig eingebbar sind. Dadurch wird die Wirksamkeit des dy-
namischen Spritzsystems und der Oberflichentemperatur-Messung intensiver

Uberwacht und kontrolliert.

Dieser besseren Uberwachung und Kontrolle dienen weitere ausgestaltende
MaBnahmen, indem der Computer der Anlagensteuerung ausgangsseitig mit
den jeweiligen Regelorganen der Pumpe der Sekundérkiihizone, mit den hy-
draulischen Servo-Zylindern des Stitzrollengeriistes und mit den Rollen-
drehantrieben des Stutzrollengeriistes online verbunden ist. Vorteilhafterweise
kdnnen die Impulse der Sekundérkihizone, der Reibungswiderstand im Stiitz-
rollengertst und die Drehantriebe fir die Stitzrollen unmittelbarer geregelt wer-

den.

Eine Kontrolle des Computers selbst der von ihm eingeleiteten Korrekturen
kann dahingehend erfolgen, dass der Computer der Anlagensteuerung aus-
gangsseitig mit den integralen Messwerten bzw. deren Daten Uber der Strang-

breite des GieBstrangs und der metallurgischen Stranglange arbeitet.

Eine automatisierte Regelung durch die Anlagensteuerung erfolgt nach weite-
ren Merkmalen dadurch, dass die Steuerungs-Daten des Computers der Anla-
gensteurung uber die Leitungen eines Autopilot-Rechners auf die Regelorgane
der Primérklhlzone, der Sekundarkihlzone, der Servo-Zylinder und der Rollen-

drehantriebe Ubertragbar sind.



15

20

25

30

35

WO 2004/048016 PCT/EP2003/012024

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt, die
nachstehend beschrieben werden und anhand deren auch das erfindungsge-

maBie Verfahren beschrieben wird.

Es zeigen:

Figur 1 eine Seitenansicht der StranggieBanlage in Gesamtansicht,

Figur 2 eine Seitenansicht zweier aufeinanderfolgender Stitzrollenreihen
mit dazwischenliegender Dusen-Querreihe in Seitenansicht,

Figur 3 eine DUsen-Querreihe in Vorderansicht,

Figur 4 den Aufbau des Rechnersystems,

Figur 5 eine dreidimensionale Wiedergabe der integrierten Spritzmedium-
Verteilung und

Figur 6 eine Temperaturverlaufskurve Gber die Breite des Giefstrangs.

Das Verfahren wird in einer StranggieBanlage mit einer Einrichtung zum
StranggieBen von Brammen-, Dinnbrammen-, Vorblock-, Vorprofil-, Kniippel-
strangen 1 u. dgl wie in Fig. 1 dargestellt ist, ausgelbt. Die Schmelze 1a, ins-
besondere flussiger Stahl oder Stahlwerkstoffe, z.B. Stahllegierungen, flieBt aus
einer Pfanne wie tblich in ein VerteilergefaB und Uiber dessen Tauchausguss 2
in eine StranggieBkokille 3, die aus gekihiten Kupferplatten 5 gebildet ist und
eine Primarkihlzone 4 bildet. Auf diese Primarkuhlzone 4 folgt ein dynamisches
Spritz-System 6, das Kihimedium 6a ( meist Wasser) auf den GieBstrang 1
gezielt aufspritzt oder aufspriiht. Das Spritz-System 6 bildet eine Sekundarkiihl-
zone 7, in der aus Disen 8 das Kihimedium 6a in Disen-Querreihen 8a auf die
Strangbreite 9 verteilt wird (Fig. 2 und 3). Viele solcher Disen-Querreihen 8a
sind auf die Stranglange 10 und zwar innerhalb der metallurgischen Stranglan-
ge 10a (zwischen dem GieBspiegel in der StranggieBkokille 3 und dem Ende
10b der metallurgischen Stranglange 10a ) angeordnet. Die Abstande in
Stranglange 10 richten sich nach den Abstanden der Stutzrollenreihen 14b, was
nachstehend noch genauer beschrieben wird. Das Verfahren lauft derart ab,

dass die Auslauftemperatur {iber eine Kontrolle der Oberflachentemperatur der
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Strang-oberfliche 11 am Ende 10b der metallurgischen Stranglange 10a des
GieBstrangs 1 Uberwacht wird und durch das dynamische Spritz-System 6 Gber
die Strangbreite 9 und die Stranglange 10 des GieBstrangs 1 geregelt wird.

Die in der Priméarkihizone 4 und in der Sekundarkihizone 7 auftretenden
Kihimedium-Temperaturwerte und / oder Mengenwerte werden gespeichert

und in einer Statistik 12 einer Anlagensteuerung 25 verarbeitet.

Dabei werden in den Datenspeichern 13 auch Daten fur die 6rtlichen Kithimedi-
ummengen, der ortlichen Kihimedium-Impulse ( Auftreff-Geschwindigkeit des
Wassers ) und der im Stltzrollengerist 14 gemessenen hydraulischen Dricke
der Servo-Zylinder 14a gespeichert. Aus den gespeicherten Daten wird die La-
ge der Sumpfspitze 15 kontinuierlich berechnet. Das Verfahren kann weiter so
ausgelbt werden, dass entweder hinter der Sumpfspitze 15 eine Soft-
Reduktion 16 oder vor der Sumpfspitze 15 eine Liquid-Core-Reduction 17
durchgefiihrt wird. Das dynamische Spritz-System 6 spritzt oder spriht das
Kiahlmedium 6a wie in Fig. 2 sichtbar ist, zwischen den Stitzrollenreihen 14b
durch die Diisen 8 in den Dlsen-Querreihen 8a auf ( Fig. 3), wobei das Kuhl-
medium 6a als Impuls mit kleinerer oder groBerer Spritzhdhe bis zur Abschal-

tung des Kiuhimediums 6a reguliert werden kann.

Die auf die metallurgische Stranglange 10a und / oder die Strangbreite 9 und /
oder die Strangdicke 18 aufgebrachten Mengen an Kihimedium 6a kdnnen
Ober Pumpen 26 (P) gemessen und die gespeicherten Datenwerte kdnnen als
Integral der Stranglange 10a und der Strangbreite 9 getrennt berechnet und
visuell als zwei- oder dreidimensionale Wiedergaben, wie Fig. 5 zeigt, darge-

stellt werden.

Nach dem weiteren Verfahren kann der Temperaturverlauf innerhalb der me-
tallurgischen Strangldnge 10a uber die gesamte Kihimediummenge und / oder
den integrierten Kiihimedium-Impuls bestimmt und / oder kontrolliert werden.

Dabei wird davon ausgegangen, dass ( in der dreidimensionalen Wiedergabe



10

15

20

25

30

WO 2004/048016 PCT/EP2003/012024

19) die Temperaturverlaufskurve 20 ( Fig. 6 ) sowohl Uber die Strangbreite 9 als

auch die Stranglange 10a nahezu gleich sind.

In dem Verlauf des GieBstrangs 1, der sich in Gief3richtung 21 bewegt, ist meist
an der Tangentenstelle zur Horizontalen eine optische oder elektromagnetische
Abtast-einrichtung 22 angeordnet ( Fig. 1). Die dort gemessene Temperatur T
und die GieBgeschwindigkeit V. werden in die Anlagensteuerung 25 geleitet. In
der Anlagensteuerung 25 befindet sich ein Rechnersystem 23 aus mehreren
Computern 24, die auch aus einem einzigen Laptop gebildet sein kénnen, wie
in Fig. 4 gezeigt, das die Datenspeicher 13 und die Computerprogramme 24a
umfasst. In einem ,Level 1* erfolgt die Datenerfassung und in einem ,Level 2¢
sind Programme fur die Prozessfuhrung vorgesehen. Ein Auto-Pilotrechner 27

kann die gesamte Prozessfihrung in der Anlagensteuerung 25 (ibernehmen.

Der Computer 24 ist ausgangsseitig mit dem jeweiligen Regelorgan der Pum-
pen 26 in der Sekundéarkiihizone 7, mit den hydraulischen Servo-Zylindern 14a
des Stutzrollengeristes 14 und mit den Rollendrehantrieben des Stitzrollenge-
rastes 14 online verbunden. Ebenso werden die Steuerungs-Daten des Com-
puters 24 in der Anlagensteuerung 25 Uber die Leitungen des Autopilot-
Rechners 27 auf die jeweiligen Regelorgane der Primarkihlzone 4 ( die Kiih-
lung der StranggieBkokille 3), der Sekundéarkihlzone 7 ( die Dusen 8), der Ser-
vo-Zylinder 14a und der Rollendrehantriebe Ubertragen.

In Fig. 6 ist die (ber die metallurgische Stranglénge 10a oder Uber die Strang-
breite 9 errechnete Temperaturverlaufskurve 20 sichtbar gemacht.
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Bezugszeichenliste

O A W N = =

8a

10
10a
10b
11
12
13
14
14a
14b
15
16
17
18
19
20

GieBstrang

Schmelze
Tauchausguss
StranggiefBkokille
Primarkihizone
gekihite Kupferplatten
dynamisches Spritz-System
Kdhimedium
Sekundarkuhlzone
Dusen
Disen-Querreihe
Strangbreite
Stranglange

metallurgische Stranglange

Ende der metallurgischen Stranglange

Strangoberflache
Statistik
Datenspeicher
Stitzrollengerust
Servo-Zylinder
Stitzrollenreihe
Sumpfspitze
Soft-Reduction
Liguid-Core-Reduction
Strangdicke
dreidimensionale Wiedergabe

Temperaturverlaufskurve

PCT/EP2003/012024
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Fortsetzung Bezugszeichenliste

21
22
23
24
24a
25
26
27

GieBrichtung

optische / elektromagnetische Abtastvorrichtung
Rechnersystem

Computer

Computerprogramm

Anlagensteuerung

Pumpe

Auto-Pilotrechner

PCT/EP2003/012024
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11

Patentanspriiche

Verfahren zum StranggieBen von Brammen- , Dinnbrammen- , Vorblock- ,
Vorprofil- , Knlippelstrangen (1) u. dgl. aus flissigem Metall, insbesondere
aus Stahlwerkstoff, unter Abfilhren der Warme aus der durch einen
Tauchausguss (2) eingeleiteten Schmelze (1a) in der StranggieBkokille (3)
mittels gekiihlten Kupferplatten (5) als Priméarkihizone (4) und unter weite-
rem Abkihlen durch ein nachfolgendes dynamisches Spritzsystem (6) als
Sekundarkiihlzone (7) mittels Dusen (8) und Kihlmedium als Sekundar-
kilhizone (7), die die Strangbreite (9) und die Strangléange ( 10) beauf-
schlagen, wobei die Warmeverteilung innerhalb der metallurgischen
Strangléange (10a) des jeweiligen GieBstrangs (1) ermittelt und die Ober-
flichen-Temperatur durch zeilenweises Abtasten der Strangoberflache
(11) gemessen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass Uber die Auslauftemperatur, die durch Kontrolle der Oberflachentem-
peratur am Ende (10b) der metallurgischen Stranglange (10a) des GieB3-
strangs (1) ermittelt wird, das dynamische Spritz-System (6) in Form der
Wassermengen-Verteilung und der Druck- Verteilung bzw. Impulsvertei-
lung Uber die Strangbreite (9) und die Stranglédnge (10a) funktional zu ei-
ner fur die Stranglange (10a) und / oder die Strangbreite (9) errechneten

Temperaturverlaufskurve (20) gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Primarkiihizone (4) und in der Sekundarkihizone (7) auf-
tretenden Kilhimedium-Temperaturwerte gespeichert und in einer Statistik

(12) verarbeitet werden.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass in den Datenspeichern (13) auch Daten der ortlichen Kiihimedium-
menge, der drtlichen Kihimedium-Impuise und der im Stiitzrollengeriist
(14) gemessenen hydraulischen Driicke der Servo-Zylinder (14a) gespei-

chert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, ,
dass aus den gespeicherten Daten die Lage der Sumpfspitze (15) berech-

net wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass aus den gespeicherten Daten und der berechneten Lage der Sumpf-
spitze (15) einschlieBlich der Datenwerte der zeilenweise gemessenen
Oberflachen-Temperaturen eine optimale Soft-Reduction (16) oder eine

optimale Liquid-Core-Reduction (17) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die auf die metallurgische Stranglange (10a) und / oder die Strang-
breite (9) und / oder die Strangdicke (18) des GieBstrangs (1) gemesse-
nen und gespeicherten Datenwerte als Integral der Stranglédnge (10) und
der Strangbreite (9) getrennt berechnet und visuell als zwei- oder dreidi-

mensionale Wiedergaben (19) dargestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Temperaturverlauf innerhalb der metallurgischen Stranglange
(10a) unter der Bedingung, dass das Temperatur-Integral der metallurgi-

schen Stranglédnge (10a) mit dem Temperatur-Integral der Strangbreite (9)
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im Vergleich der Temperaturverlaufskurven (20) nahezu gleich sind, tber
die gesamte Kithimediummenge und / oder den integrierten Kiihimediu-

mimpuls bestimmt und / oder kontrolliert wird.

Einrichtung zum StranggieBen von Brammen- , Dinnbrammen- , Vor-
block- , Vorprofil- , Kniippelstrangen (1) u. dgl. aus flissigem Metall, ins-
besondere aus Stahlwerkstoffen, mit einem Tauchausguss (2) zum Ein-
leiten der Schmelze (1a) in eine StranggieBkokille (3) mit gekuhiten Kup-
ferplatten (5) der Priméarkiihizone (4) und ein nachgeordnetes dynami-
sches Spritzsystem (6) als Sekundarkiihizone (7) aus Disen-Querreihen,
die jeweils zwischen zwei in GieBrichtung (20) aufeinanderfolgenden, hy-
draulisch anstellbaren Stutzrollenreihen (14b), vorgesehen sind und mit
einer am Ende (10b) der metallurgischen Strangldnge (10a) angeordne-
ten, optischen oder elektromagnetischen Vorrichtung (22) zum zeilenwei-
sen Abtasten der Oberflachentemperatur,

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Priméarkiihlzone (4) gemessene Temperaturwerte, in der Se-
kundérkihlzone (7) ermittelte Werte fur die Anstellkrafte im Stutzrollenge-
rist (14) und die Spritzmedium-Mengen bzw. die Spritzmedium-Energien
und die zeilenweise gemessenen Oberflachen-Temperaturwerte als
Messdaten in einem Rechnersystem (23) gespeichert und iber ein Com-
puter-Programm (24a) zumindest auf das Spritzsystem (6) der Sekundar-
kiihizone (7) zur Konstanthaltung der Auslauftemperatur bzw. der Oberfla-

chentemperatur in der Anlagensteuerung (24) aufgeschaltet werden.

Einrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass in den Computer (24) der Anlagensteuerung (25) zumindest die je-
weils értlichen Messwerte vom Kiihimedium (6a) , der Kihimediummenge,
des Kithimediumdrucks der Sekundéarkihizone (7) und die Messwerte der

Anstellkrafte des Stiitzrollengerustes (14) und der Oberflachentemperatur
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an der Sumpfspitze (15) der metallurgischen Strangldnge (10a) online

eingangsseitig eingebbar sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Computer (24) der Anlagensteuerung (25) ausgangsseitig mit
den jeweiligen Regelorganen der Pumpe (26) der Sekundarkihlzone (7),
mit den hydraulischen Servo-Zylindern (14a) des Stitzrollengeriistes (14)
und mit den Rollendrehantrieben des Stutzrollengeriistes (14) online ver-

bunden ist.

Einrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Computer (24) der Anlagensteuerung (25) ausgangsseitig mit
den integralen Messwerten bzw. deren Daten Uber der Strangbreite (9)

des GieBstrangs (1) und der metallurgischen Strangldnge (10a) arbeitet.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuerungs-Daten des Computers (24) der Anlagensteuerung
(25) Uber die Leitungen eines Autopilot-Rechners (27) auf die Regelorga-
ne der Priméarkiahizone (4), der Sekundarkiihlzone (7), der Servo-Zylinder
(14a) und der Rollendrehantriebe Ubertragbar sind.
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