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eine entsprechende Anzahl von Metallstrangen (2)
gegossen. Die Metallstrange (2) werden im
Wesentlichen vertikal nach wunten aus der
jeweiligen StranggiefBkokille (1) ausgezogen und
Uber eine jeweilige Bogenfuhrung (3) einer
Richtstrecke (5) zugefuhrt. Die Metallstrange (2)
durchlaufen in der Richtstrecke (5) eine Anzahl von
Treibrichtern (6). Die Treibrichter (6) sind in einem
Traggerust (12) angeordnet, das in
Transportrichtung  (x) der Metallstrange (2)
gesehen pro Metallstrang (2) jeweils eine Anzahl
von hintereinander angeordneten Aufhahmen (15)
far je einen Treibrichter (6) aufweist. Pro
Metallstrang (2) wird entweder in einer Anzahl von
vorderen Aufnahmen (15), deren vorderste an die
jeweilige Bogenflhrung (3) angrenzt, oder in einer
Anzahl von hinteren Aufnahmen (15), die am
weitesten von der jeweiligen Bogenfiihrung (3)
entfernt sind, kein Treibrichter angeordnet. Nur in
den verbleibenden Aufnahmen (15) wird jeweils ein
Treibrichter (6) angeordnet.

DVR 0078018



D sstenreichisches AT 15 757 U1 2018-05-15

pateatamt

Beschreibung

BEZEICHNUNG DER ERFINDUNG
[0001] StranggieBanlage mit flexibler Konfiguration der Richtstrecke

GEBIET DER TECHNIK

[0002] Die vorliegende Erfindung geht aus von einem Betriebsverfahren fiir eine StranggieBan-
lage,

[0003] - wobei mittels einer Anzahl von StranggieBkokillen eine entsprechende Anzahl von
Metallstrangen gegossen wird,

[0004] - wobei die Metallstrdnge im Wesentlichen vertikal nach unten aus der jeweiligen
StranggieBkokille ausgezogen und Uber eine jeweilige Bogenfiihrung einer Richtstre-
cke zugefiihrt werden,

[0005] - wobei die Metallstrange in der Richtstrecke eine Anzahl von Treibrichtern durchlau-
fen,

[0006] - wobei die Treibrichter in einem Traggerist angeordnet sind, das in Transportrichtung
der Metallstrange gesehen pro Metallstrang jeweils eine Anzahl von hintereinander
angeordneten Aufnahmen fir je einen Treibrichter aufweist.

[0007] Die vorliegende Erfindung geht weiterhin aus von einer Richtstrecke firr eine Strang-
gieBanlage, mittels derer eine Anzahl von Metallstrangen gegossen wird,

[0008] - wobei die Richtstrecke eine Anzahl von Treibrichtern aufweist, die dazu ausgebildet
sind, von den Metallstrangen nach dem Austreten aus einer jeweiligen Bogenfiihrung
der StranggieBanlage durchlaufen zu werden,

[0009] - wobei die Richtstrecke ein Traggerist aufweist, in dem die Treibrichter angeordnet
sind,

[0010] - wobei das Traggerlst in Transportrichtung der Metallstrange gesehen pro Metall-
strang jeweils eine Anzahl von hintereinander angeordneten Aufnahmen fir je einen
Treibrichter aufweist.

[0011] Die vorliegende Erfindung geht weiterhin aus von einer StranggieBanlage,

[0012] - wobei die StranggieBanlage eine Anzahl von StranggieBkokillen aufweist, mittels
derer eine entsprechende Anzahl von Metallstrangen gegossen wird,

[0013] - die StranggieBanlage eine entsprechende Anzahl von Bogenfiihrungen aufweist,
mittels derer die Metallstrange im Wesentlichen vertikal nach unten aus der jeweiligen
StranggieBkokille ausgezogen werden,

[0014] - wobei die StranggieBanlage eine den Bogenflihrungen nachgeordnete derartige
Richtstrecke aufweist, der die Metallstrange von den Bogenfiihrungen zugefihrt wer-
den.

STAND DER TECHNIK
[0015] Die genannten Gegenstéande sind beispielsweise aus der WO 2009/144 107 A1 bekannt.

[0016] Beim StranggieBen von Metall tritt der gegossene Metallstrang in der Regel vertikal oder
nahezu vertikal aus der StranggieBkokille (z.B. aus einer geraden oder einer bogenférmigen
StranggieBkokille) aus. Der gegossene Metallstrang, der in der Regel noch einen fllissigen Kern
aufweist, wird sodann in einer Bogenfiuhrung intensiv gekihlt und weiterhin nach und nach
umgelenkt, so dass er mit einem relativ geringen Winkel zur Horizontalen aus der Bogenfiihrung
austritt. Der Bogenfiihrung ist eine Richtstrecke nachgeordnet, in der der gegossene Metall-
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strang gerade gerichtet wird, so dass er horizontal aus der Richtstrecke austritt. Hinter der
Richtstrecke wird der gegossene Metallstrang abgelangt oder direkt einem Walzwerk zur Wei-
terverarbeitung zugefihrt.

[0017] Das Richten des Metallstranges in der Richtstrecke sollte aus metallurgischen Griinden
vorzugsweise in einem bestimmten Temperaturbereich des Metallstranges erfolgen. Die Tem-
peratur, mit welcher der Metallstrang in die Richtstrecke eintritt, und die Temperatur, mit wel-
cher der Metallstrang aus der Richtstrecke austritt, sind von der GieBgeschwindigkeit abh&ngig.
Um ein Richten des Metallstrangs in dem bestimmten Temperaturbereich zu gewahrleisten,
sollte die GieBgeschwindigkeit daher in einem entsprechenden Bereich liegen.

[0018] In manchen Féllen - beispielsweise beim GieBen deutlich verschiedener Stahlgiten -
kann es erforderlich sein, die GieBgeschwindigkeit in erheblichem Umfang zu variieren. Eine
Stahlsorte kann mit einer relativ groBen GieBgeschwindigkeit gegossen werden, eine andere
Stahlsorte nur mit einer relativ kleinen GieBgeschwindigkeit. Je nach GieBgeschwindigkeit und
je nach gegossenem Querschnitt variiert die Lage der Sumpfspitze des gegossenen Metall-
strangs. Insbesondere variiert damit innerhalb der StranggieBanlage der Bereich, in dem eine
Liquid Core Reduction (kurz LCR, d.h. eine Querschnittsreduzierung bei noch flissigem Kern
des jeweiligen Metallstrangs), eine Softreduction (d.h. eine Querschnittsreduzierung bei teigi-
gem bzw. sumpfigem Kern des jeweiligen Metallstrangs, insbesondere im Bereich der Sumpf-
spitze) oder eine Hardreduction (d.h. eine Querschnittsreduzierung nach der Durcherstarrung
des jeweiligen Metallstrangs) erfolgen kann.

[0019] Je langer die Richtstrecke ist und hiermit verbunden je gréBer die Anzahl an Treibrich-
tern ist, desto gréBer ist der fir die GieBgeschwindigkeit zuldssige Geschwindigkeitsbereich, um
innerhalb der Richtstrecke eine Querschnittsreduzierung - insbesondere eine LCR oder Softre-
duction - durchfihren zu kénnen. Je langer die Richtstrecke ist und hiermit verbunden je gréBer
die Anzahl an Treibrichtern ist, desto gréBer sind jedoch sowohl die Investitionskosten als auch
die Betriebskosten der Richtstrecke.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0020] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, Mdglichkeiten zu schaffen, den
Geschwindigkeitsbereich fir die GieBgeschwindigkeit zu maximieren, ohne die Investitionskos-
ten und die Betriebskosten der Richtstrecke nennenswert zu erhéhen.

[0021] Die Aufgabe wird durch ein Betriebsverfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen des Betriebsverfahrens sind Gegenstand der abhangigen
Anspriche 2 bis 7.

[0022] Erfindungsgemal wird ein Betriebsverfahren der eingangs genannten Art dadurch aus-
gestaltet, dass pro Metallstrang entweder in einer Anzahl von vorderen Aufnahmen, deren
vorderste an die jeweilige Bogenflihrung angrenzt, oder in einer Anzahl von hinteren Aufnah-
men, die am weitesten von der jeweiligen Bogenfiihrung entfernt sind, kein Treibrichter ange-
ordnet wird und nur in den verbleibenden Aufnahmen jeweils ein Treibrichter angeordnet wird.

[0023] Aufgrund dieser MaBnahme kdnnen bei einer hohen GieBgeschwindigkeit in den von der
jeweiligen Bogenfiihrung am weitesten entfernten Aufnahmen Treibrichter angeordnet werden,
so dass eine Querschnittreduktion in einem hinteren Bereich der Richtstrecke erfolgen kann.
Umgekehrt kénnen bei einer niedrigen GieBBgeschwindigkeit in den an die jeweilige Bogenfiih-
rung angrenzenden Aufnahmen Treibrichter angeordnet werden, so dass eine Querschnittre-
duktion in einem vorderen Bereich der Richtstrecke erfolgen kann.

[0024] Die Metallstrange kénnen einen Brammenquerschnitt aufweisen. Alternativ kénnen die
Metallstrange einen Knlppelquerschnitt oder einen Vorblockquerschnitt (engl. bloom) aufwei-
sen. Insbesondere in den letztgenannten Fallen kann die Anzahl an Metallstrdngen gréBer als 1
sein. Weiters ist es méglich, dass die Metallstrange einen Vorprofilquerschnitt (z.B. als Doppel-
T Vorprofil) aufweisen.

[0025] Vorzugsweise flihrt pro Metallstrang mindestens einer der Treibrichter eine Querschnitt-
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bzw. Dickenreduzierung des Metallstrangs durch. Die Querschnittreduzierung kann zu einem
Zeitpunkt erfolgen, zu dem der jeweilige Metallstrang bereits vollsténdig durcherstarrt ist, also
als sogenannte Hardreduction. Vorzugsweise handelt es sich jedoch um eine Liquid Core Re-
duction bzw. eine Softreduction. Die anderen Treibrichter, welche keine Querschnittreduzierung
des Metallstrangs durchfiihren, Treiben ggf. den Strang an, Stiitzen und Fiihren den Strang und
reduzieren so das ,Ausbauchen” (engl. bulging) des Strangs bzw. Richten ggf. den Strang
gerade. Dazu werden die Strangfiihrungsrollen dieser Treibrichter entweder positionsgesteuert
oder -geregelt an den Strang angestellt oder sie werden mit einer bestimmten Anstellkraft (z.B.
durch eine Steuerung oder Regelung der Anstellkraft) an den Strang angestellt.

[0026] Im praktischen Betrieb der StranggieBanlage hat es sich als vorteilhaft herausgestellt,
wenn die Erstarrung des Metallstrangs inkl. der momentanen Lage der Sumpfspitze des Metall-
strangs wéahrend des laufenden Betriebs der StranggieBanlage durch ein mathematisches
Modell, vorzugsweise in Echtzeit, mitberechnet wird (siehe z.B. W0O2009/153101) und die
Treibrichter unter Beriicksichtigung der Lage der sog. Sumpfspitze und eventuell der natiirli-
chen Schrumpfung des Metallstrangs an den Metallstrang angestellt werden. Ist eine Quer-
schnitts- bzw. Dickenreduktion des Metallstrangs gewilinscht, so wird diese von zumindest
einem Treibrichter durchgefiihrt. Oftmals erfolgt dies kurz vor der vollstdndigen Durcherstarrung
des Metallstrangs, sodass die aktuelle Lage der Sumpfspitze entscheidend ist, welcher
Treibrichter aus der Vielzahl von Treibrichtern positionsgeregelt oder -gesteuert an den Metall-
strang angestellt wird, sodass dieser bei flissigem oder teigigem Kern dickenreduziert wird.

[0027] Somit ist es vorteilhaft, dass die Erstarrung des Metallstrangs und die Lage einer
Sumpfspitze des Metallstrangs wahrend des laufenden Betriebs der StranggieBanlage durch
ein mathematisches Modell berechnet werden. Aus der Lage der Sumpfspitze kann jener bzw.
kdénnen jene Treibrichter ausgewahlt werden, der bzw. die eine Querschnittsreduktion des
Metallstrangs durchfihrt bzw. durchfiihren.

[0028] AuBerdem ist es vorteilhaft, dass der mindestens eine Treibrichter unter Berlicksichti-
gung der Lage der Sumpfspitze aus der Anzahl der Treibrichter ausgewahlt wird, vorzugsweise
positionsgeregelt, an den Metallstrang angestellt wird und eine Querschnittreduzierung, insbe-
sondere eine Liquid Core Reduction oder Softreduction, des Metallstrangs durchfiihrt.

[0029] Prinzipiell ist es mdéglich, dass pro Metallstrang die Anzahl an Aufnahmen, in denen kein
Treibrichter angeordnet wird, gréBer als 1 ist. In der Regel ist die Anzahl jedoch gleich 1.

[0030] Die Aufgabe wird weiterhin durch eine Richtstrecke mit den Merkmalen des Anspruchs 8
gelést. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Richtstrecke sind Gegenstand der abhéngigen An-
spriiche 9 bis 12.

[0031] Erfindungsgemal wird eine Richtstrecke der eingangs genannten Art dadurch ausge-
staltet, dass in einem betriebsbereiten Zustand der Richtstrecke pro Metallstrang entweder in
einer Anzahl von vorderen Aufnahmen, deren vorderste an die jeweilige Bogenfihrung an-
grenzt, oder in einer Anzahl von hinteren Aufnahmen, die am weitesten von der jeweiligen
Bogenfiihrung entfernt sind, kein Treibrichter angeordnet ist, in den verbleibenden Aufnahmen
jedoch jeweils ein Treibrichter angeordnet ist.

[0032] Die vorteilhaften Ausgestaltungen der Richtstrecke korrespondieren im Wesentlichen mit
denen des Betriebsverfahrens.

[0033] Die Aufgabe wird weiterhin durch eine StranggieBanlage mit den Merkmalen des An-
spruchs 13 geldst. Erfindungsgeman ist die Richtstrecke der StranggieBanlage erfindungsge-
maf ausgebildet.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0034] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merkmale und Vorteile dieser Erfindung sowie
die Art und Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutlicher verstandlich im
Zusammenhang mit der folgenden Beschreibung der Ausfihrungsbeispiele, die in Verbindung
mit den Zeichnungen naher erldutert werden. Hierbei zeigen in schematischer Darstellung:
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[0035] FIG 1 eine StranggieRanlage von der Seite gesehen,

[0036] FIG 2 die StranggieBanlage von FIG 1 von oben gesehen,

[0037] FIG 3 einen Schnitt IAngs einer Linie lll-lll in FIG 2,

[0038] FIG 4 einen einzelnen Treibrichter,

[0039] FIG 5 eine Richtstrecke von der Seite gesehene in einer ersten Konfiguration und
[0040] FIG 6 die Richtstrecke von FIG 4 in einer zweiten Konfiguration.

BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0041] GemaB den FIG 1 und 2 weist eine StranggieBanlage eine Anzahl von StranggieBkokil-
len 1 auf. Mittels der StranggieBkokillen 1 wird eine entsprechende Anzahl von Metallstrangen 2
gegossen. Die Anzahl an StranggieBkokillen 1 kann gleich 1 sein. Insbesondere in dem Fall,
dass der Metallstrang 2 einen Brammenquerschnitt aufweist (d.h. dass die Breite b der Metall-
strange 2 mindestens doppelt so grof3 wie die Dicke d der Metallstréange 2 ist), ist dies oftmals
der Fall. Alternativ ist es entsprechend der Darstellung in den FIG 2 und 3 méglich, dass die
Anzahl an Metallstrangen 2 gréBer als 1 ist. Diese Ausgestaltung ist insbesondere dann még-
lich, wenn die Metallstrdnge 2 einen Knilippel- oder einen Vorblockquerschnitt aufweisen. So-
wohl bei einem Knlppel- als auch bei einem Vorblockquerschnitt liegt das Verhaltnis von Breite
b der Metallstrange 2 zu Dicke d der Metallstrange 2 oftmals im Bereich zwischen 0,8:1 und
1,25:1. Der Unterschied zwischen einem Knippel- und einem Vorblockquerschnitt besteht
darin, dass Knilppel in der Regel eine maximale Breite b und eine maximale Dicke d von 250
mm aufweisen, wahrend sie bei einem Vorblockquerschnitt in der Regel bei mindestens 300
mm liegt. In derartigen Fallen - also bei einem Knlppelquerschnitt oder einem Vorblockquer-
schnitt - kénnen bis zu 5 oder 6 StranggieBkokillen 1 nebeneinander angeordnet sein.

[0042] Die StranggieBanlage weist weiterhin fiir jede StranggieBkokille 1 eine jeweilige Bogen-
fihrung 3 auf. Die Bogenflihrungen 3 weisen jeweils eine Vielzahl von Strangfiihrungsrollen 4
auf. Es ist méglich, dass die Strangfiihrungsrollen 4 nicht angetrieben sind. Alternativ ist es
mdglich, dass von den Strangfiihrungsrollen 4 zumindest einige angetrieben sind. Die angetrie-
benen Strangfihrungsrollen 4 sind in FIG 1 durch ein zusétzliches Kreuz in der jeweiligen
Strangfiihrungsrolle 4 von den nicht angetriebenen Strangfihrungsrollen 4 unterschieden. Falls
einige der Strangfihrungsrollen 4 angetrieben sind, werden mittels dieser die Metallstrénge 2
nach unten aus der jeweiligen StranggieBkokille 1 ausgezogen. Das Ausziehen erfolgt im we-
sentlichen vertikal (wenn die Stranggief3kokille eine sog. ,Bogenkokille” ist) oder sogar exakt
vertikal (wenn die Stranggiefl3kokille eine sog. ,gerade Kokille” ist) nach unten. Somit werden die
Metallstréange 2 durch angetriebene Strangfiihrungsrollen 4 aus den jeweiligen StranggieBkokil-
len 1 ausgezogen. Alternativ kann das Ausziehen auch anderweitig (z.B. beim GieBstart der
StranggieBanlage durch das Ausziehen des Kaltstrangs) erfolgen.

[0043] Uber die Bogenfilhrungen 3 werden die Metallstrange 2 einer Richtstrecke 5 zugefiihrt.
Die Richtstrecke 5 ist somit den Bogenfiihrungen 3 nachgeordnet. Eine Bogenflihrung 3 muss
nicht notwendigerweise einen rechten Winkel einschlieBen, sondern kann auch einen spitzen
Winkel (insbesondere einen Winkel im Bereich von 45 bis 90°) einschlie3en. Die Richtstrecke 5
richtet - selbstversténdlich nach dem Austreten der Metallstrénge 2 aus der jeweiligen Bogen-
fihrung 3 - die Metallstrange 2 gerade, so dass sie horizontal aus der Richtstrecke 5 auslaufen.
Das Richten erfolgt in der Richtstrecke 5 mittels einer Anzahl von Treibrichtern 6.

[0044] Die Treibrichter 6 umfassen gemani FIG 4 jeweils eine mechanische Grundkonstruktion
7, in der eine obere Rolle 8 und eine untere Rolle 9 gelagert sind. Eine der Rollen 8, 9 - meist
die obere Rolle 8 - ist an die andere Rolle 9, 8 anstellbar. Das entsprechende Anstellorgan 10 -
beispielsweise eine Hydraulikzylindereinheit - ist ebenfalls an der mechanischen Grundkon-
struktion 7 des jeweiligen Treibrichters 6 angeordnet. Weiterhin ist - zumindest in der Regel -
Bestandteil des jeweiligen Treibrichters 6 ein Antrieb 11, mittels dessen (direkt oder Gber ein
Getriebe) auf mindestens eine der Rollen 8, 9 - meist die obere Rolle 8 - ein Drehmoment aus-
gelbt werden kann. Die Treibrichter 6 umfassen weiterhin an der mechanischen Grundkon-
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struktion 7 Anschlisse fir Fluide und elektrische Energie zur Versorgung des Anstellorgans 10
und des Antriebs 11 sowie gegebenenfalls weiterer Elemente des jeweiligen Treibrichters 6
sowie Anschlisse fir Signalleitungen zu einer Sensorik (z.B. Kraftsensoren fiir die Anstellkraft
bzw. Drucksensoren fiir das als Hydraulikzylinder ausgebildete Anstellorgan 10) und/oder einer
Aktorik des jeweiligen Treibrichters 6. Die Treibrichter 6 kénnen insbesondere so ausgebildet
sein, wie dies in der bereits erwadhnten WO 2009/ 144 107 A1 erlautert ist.

[0045] Die Richtstrecke 5 weist geméan den FIG 5 und 6 ein Traggerist 12 auf, in dem die
Treibrichter 6 angeordnet sind. Das Traggerist 12 besteht gemai den FIG 5 und 6 aus einem
vorderen Teil 13 und einem hinteren Teil 14, wobei beide Teile 13, 14 je vier Aufnahmen 15 fiir
je einen einzelnen Treibrichter 6 aufweisen. Sowohl die Aufteilung des Traggeriists 12 in meh-
rere Teile 13, 14 als auch die Anzahl an Aufnahmen 15 pro Teil 13, 14 als auch die Anzahl an
Aufnahmen 15 insgesamt sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung jedoch von untergeord-
neter Bedeutung. Entscheidend ist, dass das Traggerist 12 in Transportrichtung x der Metall-
strange 2 gesehen pro Metallstrang 2 jeweils eine Anzahl - in der Regel mindestens sechs - von
hintereinander angeordneten Aufnahmen 15 fir je einen einzelnen der Treibrichter 6 aufweist.
Insbesondere kann die Anzahl an hintereinander angeordneten Aufnahmen 15 nach Bedarf
auch gréBer als acht sein, beispielsweise neun, zehn oder elf betragen.

[0046] Erfindungsgemal ist - und dies gilt fiir einen betriebsbereiten Zustand der Richtstrecke
6, wenn diese also in der Lage ist, die Metallstrédnge 2 zu richten - pro Metallstrang 2 entweder
entsprechend der Darstellung in FIG 5 in einer Anzahl von vorderen Aufnahmen 15 oder ent-
sprechend der Darstellung in FIG 6 in einer Anzahl von hinteren Aufnahmen 15 kein Treibrichter
angeordnet. Lediglich in den verbleibenden Aufnahmen 15 ist jeweils ein Treibrichter 6 ange-
ordnet. Die vorderen Aufnahmen 15 sind diejenigen Aufnahmen 15, die an die jeweilige Bogen-
fihrung 3 angrenzen, und die in Transportrichtung x unmittelbar nachfolgenden Aufnahmen 15.
Die hinteren Aufnahmen 15 sind diejenigen Aufnahmen 15, die am weitesten von der Bogenfiih-
rung 3 entfernt sind, und die in Transportrichtung x unmittelbar vorhergehenden Aufnahmen 15.

[0047] Die Treibrichter 6 sind in den Aufnahmen 15 Iésbar befestigt. Beispielsweise kénnen sie
so befestigt sein, wie dies in der WO 2007/144 107 A1 erldutert ist. Unabhéngig von der Art der
Befestigung ist es jedoch mdglich, die Treibrichter 6 aus den Aufnahmen 15 zu entfernen. Die
Treibrichter 6 sind weiterhin untereinander in der Regel gleich aufgebaut. Es ist daher insbe-
sondere méglich, durch Entfernen der Treibrichter 6 aus dem vorderen Aufnahmen 15 und
Einsetzen der entfernten Treibrichter 6 in die hinteren Aufnahmen 15 die Richtstrecke 5 ent-
sprechend umzuriisten. Analog ist natiirlich auch die umgekehrte Vorgehensweise moglich.

[0048] In der Regel ist es ausreichend, wenn pro Metallstrang 2 die Anzahl an Aufnahmen 15,
in denen kein Treibrichter 6 angeordnet ist, gleich 1 ist. In diesem Fall ist also entweder die
vorderste Aufnahme 15 oder die hinterste Aufnahme 15 leer, d.h. in ihr ist kein Treibrichter 6
angeordnet. Alternativ kénnte die Anzahl an Aufnahmen 15, in denen kein Treibrichter 6 ange-
ordnet ist, groBer als 1 sein. Wenn beispielsweise die Anzahl gleich 2 ist, waren also entweder
die vorderste Aufnahme 15 und die an die vorderste Aufnahme 15 angrenzende Aufnahme 15
oder die hinterste Aufnahme 15 und die an die hinterste Aufnahme 15 angrenzende Aufnahme
15 leer.

[0049] Es ist méglich, dass die Treibrichter 6 die Metallstrange 2 lediglich treiben und hierbei
gerade richten. In vielen Fallen ist es jedoch von Vorteil, wenn entsprechend der Darstellung in
den FIG 5 und 6 pro Metallstrang 2 mindestens einer der Treibrichter 6 eine Querschnittreduzie-
rung des Metallstrangs 2 durchfiihrt. Hierbei ist es je nach Bedarf méglich, dass pro Metall-
strang 2 nur einer der Treibrichter 6 oder mehrere Treibrichter 6 - gegebenenfalls sogar alle
Treibrichter 6 - eine Querschnittreduzierung - im konkreten Fall eine Reduzierung der Dicke d -
des jeweiligen Metallstrangs 2 durchflihren. In der Regel erfolgt die Querschnittsreduzierung in
denjenigen Treibrichtern 6, die von dem jeweiligen Metallstrang 2 zuerst durchlaufen werden.
Bei der Querschnittsreduzierung kann es sich um eine Hardreduction oder um eine Liquid Core
Reduction handeln. Vorzugsweise handelt es sich jedoch um eine Softreduction.

[0050] Bei einer Ausfiihrungsform wird die Lage der Sumpfspitze im Metallstrang 2 durch ein
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mathematisches Modell, vorzugsweise in Echtzeit, mitberechnet (siehe z.B. W02009/153101).
Das Modell beriicksichtigt die GieBgeschwindigkeit sowie die Klhlintensitaten in der Strang-
gieBkokille 1 und in der Sekundarkiihlung in der Strangfiihrung 3.

[0051] Wird die GieBgeschwindigkeit, z.B. aufgrund einer Anderung der Stahlgiite, reduziert
oder einer der Kihlintensitaten erhdht, so wandert die Sumpfspitze entgegen der GielBrichtung.
In diesem Fall kann es &uBerst vorteilhaft sein, wenn der letzte Treibrichter aus dem hinteren
Teil 14 des Traggerists 12 demontiert wird und in die erste Aufnahme 15 in den vorderen Tell
13 des Traggerusts 12 eingesetzt wird (siehe den Ausgangszustand in Fig 5 und den Endzu-
stand in Fig 6). Wird hingegen die GieBgeschwindigkeit erhdht oder einer der Kiihlintensitaten
reduziert, so wandert die Sumpfspitze in GieBrichtung. In diesem Fall kann es &uBerst vorteil-
haft sein, wenn der erste Treibrichter 6 aus dem vorderem Teil 13 des Traggerists 12 demon-
tiert wird und in die letzte Aufnahme 15 in den hinteren Teil 14 des Traggeriists 12 eingesetzt
wird (siehe den Ausgangszustand in Fig 5 und den Endzustand in Fig 5). Verschiebt sich hin-
gegen die Lage der Sumpfspitze nur geringfligig, so kann es ausreichen, einen anderen
Treibrichter 6 derart anzusteuern, dass er den Querschnitt des Metallstrangs 2 reduziert.

[0052] Wenn, wie obenstehend erldutert, die Anzahl an Metallstrdngen 2 gréBer als 1 ist, weist
das Traggerist 12 nicht nur in Transportrichtung x gesehen hintereinander, sondern auch quer
zur Transportrichtung x gesehen nebeneinander mehrere Aufnahmen 15 fir je einen Treibrich-
ter 6 auf. Die Anzahl an nebeneinander angeordneten Aufnahmen 15 stimmt in diesem Fall mit
der Anzahl an Metallstréangen 2 Gberein.

[0053] Die vorliegende Erfindung weist viele Vorteile auf. Insbesondere ist es auf kostenglinsti-
ge Weise méglich, den Bereich hinter den Bogenfiihrungen 3, in dem die Metallstrange 2 die
Treibrichter 6 durchlaufen, nach Bedarf ndher zu den Bogenfihrungen 3 hin zu verlagern oder
weiter von den Bogenfiihrungen 3 weg zu verlagern.

[0054] Obwohl die Erfindung im Detail durch das bevorzugte Ausfiihrungsbeispiel ndher illus-
triert und beschrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele einge-
schrénkt und andere Varianten kénnen vom Fachmann hieraus abgeleitet werden, ohne den
Schutzumfang der Erfindung zu verlassen.
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Anspriiche

1.

Betriebsverfahren fiir eine StranggieBanlage,

- wobei mittels einer Anzahl von StranggieBkokillen (1) eine entsprechende Anzahl von
Metallstrangen (2) gegossen wird,

- wobei die Metallstrange (2) im Wesentlichen vertikal nach unten aus der jeweiligen
StranggieBkokille (1) ausgezogen und Uber eine jeweilige Bogenfiihrung (3) einer
Richtstrecke (5) zugefiihrt werden,

- wobei die Metallstrange (2) in der Richtstrecke (5) eine Anzahl von Treibrichtern (6)
durchlaufen,

- wobei die Treibrichter (6) in einem Traggertst (12) angeordnet sind, das in Transport-
richtung (x) der Metallstrdnge (2) gesehen pro Metallstrang (2) jeweils eine Anzahl von
hintereinander angeordneten Aufnahmen (15) fir je einen Treibrichter (6) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass pro Metallstrang (2) entweder in einer Anzahl von vorderen Aufnahmen (15), deren

vorderste an die jeweilige Bogenfihrung (3) angrenzt, oder in einer Anzahl von hinteren

Aufnahmen (15), die am weitesten von der jeweiligen Bogenfiihrung (3) entfernt sind, kein

Treibrichter angeordnet wird und nur in den verbleibenden Aufnahmen (15) jeweils ein

Treibrichter (6) angeordnet wird.

Betriebsverfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Metallstrdnge (2) einen Knippelquerschnitt oder einen Vorblockquerschnitt auf-
weisen.

Betriebsverfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl an Metallstrangen (2) gréBer als 1 ist.

Betriebsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Erstarrung des Metallstrangs (2) und die Lage einer Sumpfspitze des Metall-
strangs (2) wahrend des laufenden Betriebs der StranggieBanlage durch ein mathemati-
sches Modell berechnet werden.

Betriebsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass pro Metallstrang (2) mindestens einer der Treibrichter (6) eine Querschnittreduzierung
des Metallstrangs (2) durchfiihrt, insbesondere eine Softreduction.

Betriebsverfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der mindestens eine Treibrichter (6) unter Beriicksichtigung der Lage der Sumpfspitze
aus der Anzahl der Treibrichter (6) ausgewahlt wird, vorzugsweise positionsgeregelt, an
den Metallstrang (2) angestellt wird und eine Querschnittreduzierung, insbesondere eine
Liquid Core Reduction oder Softreduction, des Metallstrangs (2) durchfiihrt.

Betriebsverfahren nach einem der obigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass pro Metallstrang (2) die Anzahl an Aufnahmen (15), in denen kein Treibrichter ange-
ordnet wird, gleich 1 ist.

Richtstrecke fiir eine StranggieBanlage, mittels derer eine Anzahl von Metallstrangen (2)

gegossen wird,

- wobei die Richtstrecke eine Anzahl von Treibrichtern (6) aufweist, die dazu ausgebildet
sind, von den Metallstrangen (2) nach dem Austreten aus einer jeweiligen Bogenfihrung
(3) der StranggieBanlage durchlaufen zu werden,

- wobei die Richtstrecke ein Traggerist (12) aufweist, in dem die Treibrichter (6) angeord-
net sind,
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- wobei das Traggerist (12) in Transportrichtung (x) der Metallstrange (2) gesehen pro
Metallstrang (2) jeweils eine Anzahl von hintereinander angeordneten Aufnahmen (15)
fir je einen Treibrichter (6) aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem betriebsbereiten Zustand der Richtstrecke pro Metallstrang (2) entweder in

einer Anzahl von vorderen Aufnahmen (15), deren vorderste an die jeweilige Bogenfihrung

(3) angrenzt, oder in einer Anzahl von hinteren Aufnahmen (15), die am weitesten von der

jeweiligen Bogenflihrung (3) entfernt sind, kein Treibrichter angeordnet ist, in den verblei-

benden Aufnahmen (15) jedoch jeweils ein Treibrichter (6) angeordnet ist.

Richtstrecke nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Richtstrecke dazu ausgebildet ist, von Metallstrangen (2) durchlaufen zu werden,
die einen Knlppelquerschnitt oder einen Vorblockquerschnitt aufweisen.

Richtstrecke nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Traggerist (12) nebeneinander mehrere Aufnahmen (15) fiir je einen Treibrichter
(6) aufweist, so dass mittels der Richtstrecke mehrere Metallstrédnge (2) gleichzeitig gerade
gerichtet werden kénnen.

Richtstrecke nach Anspruch 8 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass pro Metallstrang (2) mindestens einer der Treibrichter (6) dazu ausgebildet ist, eine
Querschnittreduzierung des Metallstrangs (2) durchzuflihren, insbesondere eine Softreduc-
tion.

Richtstrecke nach einem der Anspriiche 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass pro Metallstrang (2) die Anzahl an Aufnahmen (15), in denen kein Treibrichter ange-
ordnet ist, gleich 1 ist.

StranggieBanlage,

- wobei die StranggieBanlage eine Anzahl von StranggieB3kokillen (1) aufweist, mittels de-
rer eine entsprechende Anzahl von Metallstrdngen (2) gegossen wird,

- die StranggieBanlage eine entsprechende Anzahl von Bogenfihrungen (3) aufweist, mit-
tels derer die Metallstréange (2) im Wesentlichen vertikal nach unten aus der jeweiligen
StranggieBkokille (1) ausgezogen werden,

- wobei die StranggieBanlage eine den Bogenfiihrungen (3) nachgeordnete Richtstrecke
(5) nach einem der Anspriiche 8 bis 12 aufweist, der die Metallstrange (2) von den Bo-
genflhrungen (3) zugefihrt werden.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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