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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Strangflihrung zum Stiitzen, Fihren und Kihlen von
GieR3strangen aus Stahl, insbesondere von BBL-Vorpro-
filen fir Trager, bei dem der Giel3strang nach Verlassen
der StranggieRkokille in einem Null-Segment mittels Se-
kundarkihlung und in nachfolgenden Stitzsegmenten
weiter durch Spritzwasser geklhlt und ausgezogen
wird.

[0002] Aus der JP 42 00 844 ist es bekannt, in einer
Strangfiihrung fir die GieRquerschnitts-Langsseiten
einzelne Stitzrollen, teils als Tipprollen, teils als im Pro-
filgrund angeordnete Langsrollen geringer Lénge, ein-
zusetzen. An den Gielquerschnitts-Breitseiten sind
dann entsprechend lange Stitzrollen angeordnet. Die-
se Anordnung nimmt jedoch keine Ricksicht auf die an
den betreffenden Gielistrang-Stellen vorhandenen
Strangschalendicken und die erforderliche Kiihlung.
[0003] Aus dem Bericht "Das GieRen von Beam
Blanks im Elektrostahlwerk der Stahlwerk Thiringen
GmbH, Unterwellenborn" ( Dengler, J-M et al, Stahl und
Eisen, 1997, Nr. 5 ) ist eine geeignete Strangfiihrung be-
kannt. Darin wird gelehrt, zuséatzlich zur Wasserkuhlung
des Stranges den Steg, beide Flansche und die vier
Flanschspitzen mittels ungleich langen Stitzrollen zu
fuhren. Ab der 11. Ebene bis zum Ende des betreffen-
den Stutzsegments bei der 20. Rollen-ebene wird der
GieRstrang nur noch am Steg und an beiden Flanschen
mit 4 Stutzrollen gefiihrt. Die Auenkiihlung ist jedoch
nur in Abhangigkeit des Erstarrungszustandes geregelt.
[0004] Es ist zu bertcksichtigen, dass die Funktion
der Strangfiihrung nicht nur das Stlitzen des Gie3stran-
ges gegen den ferrostatischen Druck umfasst, sondern
auch den Entzug der Erstarrungswarme durch die Se-
kundarkihlung und die Erhaltung der Profilgeometrie,
die in der StranggieRkokille erzeugt wird. Es treten je-
doch immer noch Oberflachenrisse auf.

[0005] Das Ziel der Strangflihrung muss eine fehler-
freie Oberflachenqualitét des GieRstranges, eine Innen-
qualitdt ohne Risse und ohne Seigerungen bei hoher
Profiltreue sein.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ris-
se in der Geflgestruktur, insbesondere Oberflachen-
kihlrisse, durch Anpassung der Abkihlbedingungen
der Strangoberflache im Bereich der Sekundarkihlung,
und in dieser insbesondere eine Unterkiihlung der
Strangschale zu vermeiden.

[0007] Die Aufgabe wird mit einem Verfahren geman
Oberbegriff von Anspruch 1 erfindungsgemafn dadurch
gel6st, dass zur Vermeidung einer unerwiinschten Er-
starrungsstruktur auf den Flanschoberkanten oder in
anderen Querschnittsbereichen die Kiihlung und Stt-
zung des Beam Blank-Formates den Erstarrungsberei-
chen derart angepal’t wird, dass nur in Bereichen, bei
welchen Sumpfausbildung vorliegt, gekihlt und gestitzt
wird.

[0008] Eine Ausgestaltung des Verfahrens sieht da-
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bei vor, dass der Gie}strang durch gezielte Tempera-
turflhrung in oberen Stitzsegmenten mit zumindest der
Léange der Stutzrollen entsprechenden Breiten der
Spritzwasserstrahlen an Langsund Querseiten des
GieRstrangquerschnitts gekiihlt und analog zur Strang-
weglange und dem Abkihlungszustand in Kemzonen
des Giel3strangquerschnitts an dessen Querseiten ab-
nehmend gestiitzt und nur noch mit auf die fliissigen
Kernzonen gerichteten Spritzwasserstrahlen mit glei-
cher oder kleinerer Breite der Sumpfseite gekuhlt wird.
Dadurch wird eine Unterkiihlung der Strangschale ver-
mieden, und die Gefahr von Rissen, insbesondere von
Oberflachenrissen, wird erheblich reduziert.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
vorgeschlagen, dass der GieR3strang durch gezielte
Temperaturfihrung im Null-Stiitzsegment an seinen
Profilenden und im L&ngsseiten-Mittenbereich seines
Querschnitts sowie an den Querseiten gestlitzt, und da-
bei Langsseiten und Querseiten des GieRstrangquer-
schnitts, ausgenommen die GieRstrang-Profileckberei-
che, gekihlt werden, und dass bei auf der Strangweg-
lange fortschreitender Strangschalenbildung nur noch
der Mittenbereich und die beiden Querseiten des
GieRstrangquerschnitts gestiitzt werden, und im Be-
reich der Sumpfspitzen der Kemzonen die Querseiten
im Bereich der Sumpfspitze bzw. der Sumpfspitzen ein-
geschrankt gestitzt und gekuhlt und an den Langssei-
ten nur noch auf die Sumpfzone gerichtete Spritzwas-
serstrahlen eingesetzt werden. Dadurch kann eine ge-
zielte Temperaturfiihrung abhangig von den Quer-
schnitts-Zonen des Giellstrangquerschnitts nicht nur
bei rechteckigem GieR3strangquerschnitt, sondern auch
bei Profilstrangen erzielt werden.

[0010] Weitere Erfindungs-Merkmale sehen vor, dass
im Bereich der Sumpfzone der Giel3strangquerschnitt
an seinen Querseiten ohne Spritzwasserkiihlung ge-
stiitzt wird. Vorteilhafterweise erfolgt dabei ein Warme-
fluss von heilReren Zonen in bereits abgekiihlte Zonen
ohne groflen Temperatursprung.

[0011] Die gezielte Temperaturfihrung kann ferner
dahingehend vollendet werden, dass der Gief3strang im
Zustand weitgehender Durcherstarrung ohne Spritz-
wasserstrahlen und ohne oberes und seitliches Stiitzen,
auf Stutzrollen aufliegend gefuihrt wird.

[0012] Die Aufgabe wird weiterhin durch Mittel der
Fihrung und der Kihlung erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass der Giel3strang in einzelnen Stitzsegmen-
ten gezielt temperaturgefuhrt ist, derart, dass von Stiitz-
segment zu Stltzsegment eine an den Erstarrungszu-
stand des Strangprofils angepasste Sekundarkiihlung
eingesetzt ist, die aus Spritzwasserstrahlen mit einer
Breite gleich oder gréRer als die Léange von Stitzrollen-
paaren besteht und an der Langsseite und jeweils an
der Querseite des Gie3strangquerschnitts vorgesehen
ist und dass die auf das Null-Segment folgenden Stutz-
segmente offen ausgebildet sind, wobei Uberschissi-
ges Spritzwasser in einer Vielzahl von Richtungen vom
GieRstrangquerschnitt durch die im Rahmen offenen
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Stitzsegmente ableitbar ist. Dadurch wird Uber eine
prozessgerechte Sekundarkihlung durch gezielte
Stiitzsegmentausbildung mit einer optimalen Anord-
nung von Strangfihrungsrollen die Tendenz zur Unter-
kiihlung von Strangecken (Flanschecken) mit schlech-
tem Duktilitdtsverhalten vermieden und damit das Ent-
stehen von Rissen in der Gefiigestruktur und an der
Oberflache vermieden. Dabei kann auch eine homoge-
nere Temperaturverteilung im Giel3strangquerschnitt
erzielt werden.

[0013] Durch die temperaturgefiihrte Kihlung und
Stltzung in der erfindungsgemafen Form werden fol-
gende Effekte erzielt:

- minimierte Wasserspritzmenge nur zur Abfiihrung
der Erstarrungswarme

- Reduzierung von Laufwasser wegen Unterkiihlung
der Flanschoberseiten und anderer Querschnitts-
bereiche

- Homogenes Temperaturbild im BBL-Querschnitt

- Temperaturfiihrung von der Kokille bis in den Richt-
treiberbereich

- Einstellung von Oberflachentemperaturen im gin-
stigen Duktilitdtsbereich

[0014] Die Strangflihrungssegmente sollen in der
Ausbildung den verfahrenstechnischen Anforderungen
angepaltsein. Deshalb erfolgt die Ausbildung in folgen-
der Art:

- Stitzrollen, die nur im Sumpfbereich stiitzen

- Segmentausbildung so, dass die Flanschobersei-
ten nicht Uberdeckt werden

- Sicherstellung optimaler Wasserablaufeigenschaf-
ten

- Wasserauffang- und Leitbleche an den Segmento-
berseiten, so dass mdéglichst wenig Laufwasser an-
fallt.

[0015] Die Stitzung und Sekundarkihlung sind nach
weiteren Merkmalen derart gestaltet, dass im Null-
Stltzsegment Langsseiten des Gief3strangquerschnitts
mittels mittensymmetrisch angeordneten langeren
Stitzrollenpaaren und die Giel3strang-profil-Eckberei-
che mittels Tipprollenpaaren klrzerer Lange gestitzt
sind, und dass die Querseiten des Giellstrangquer-
schnitts mittels etwa der Seitenlange entsprechend lan-
gen Stltzrollenpaaren gestltzt sind. Eine derartige
Stltzung ist z.B. bei Strangschalendicken zwischen 30
und 50 mm vorteilhaft. Die Stitzung erfolgt praktisch
von allen Seiten nur im Sumpfprofil, um unerwilinschte
Unterkiihlungen zu vermeiden.

[0016] Eine andere Ausgestaltung sieht vor, dass in
folgenden Stltzsegmenten an den Langsseiten des
Giel3strangquerschnitts nur noch die mittensymme-
trisch angeordneten, langeren Stitzrollenpaare, und an
den Querseiten die etwa der Seitenlange entsprechen-
den Stitzrollenpaare vorgesehen sind. Hier kann die
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Strangschalendicke schon zwischen 40 bis 60 mm an-
genommen werden, so dass die Eckbereiche des
Gielistrangquerschnitts nicht mehr gestutzt werden
mussen.

[0017] Eine weitere Verminderung der Stlitzkrafte er-
folgt nach anderen Merkmalen, indem in einander fol-
genden Stiitzsegmenten jeweils die an den Querseiten
symmetrisch angeordneten Stitzrollenpaare verkirzt
sind. Es wird davon ausgegangen, dass Mittenbereiche
des Gielstrangs hier schon durcherstarrt sind, und die
Strangschale in AuRenbereichen ca. 50 bis 70 mm Dik-
ke aufweist.

[0018] Bei weiter fortgeschrittener Erstarrung ist vor-
gesehen, dass in folgenden Stiitzsegmenten nur noch
die an den Querseiten symmetrisch angeordneten, ver-
kirzten Stltzrollenpaare vorgesehen sind. Bei Vorpro-
fil-GieRstrangen wird in den Eckbereichen des
GieRstrangquerschnitts erfahrungsgemal schon eine
Strangschalendicke von 70 bis 90 mm angenommen.
[0019] Dabei wird vorgeschlagen, dass der
Gief3strang in Abschnitten weitgehender Kernerstar-
rung nur noch an der Unterseite auf Stltzrollen aufliegt.
[0020] Eine Verbesserung sieht vor, dass das Spritz-
bild der Sekundarkihlung analog zur GieRsumpf-Kern-
zone ausgelegt ist. Dadurch kann eine zu hohe Wasser-
beaufschlagung vermieden werden.

[0021] Dabei ist mit Vorteil vorgesehen, dass uber-
schissiges Spritzwasser ableitbar ist. Dadurch fallen in
der Mitte des Gielstrangs, z.B. auf dem Profilsteg eines
Vorprofils, nur noch minimale Wassermengen nach der
Strangstltzung an.

[0022] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass ei-
ner langen Stitzrolle ein ebenso breiter oder breiterer
Spritzwasserstrahl zugeordnet ist. Diese MaRnahme ist
insbesondere bei relativ noch diinnen Strangschalen
von ca. 30 bis 60 mm anwendbar.

[0023] Und schlie3lich kann eine Ausgestaltung darin
bestehen, dass Tipprollen nur noch in einem
Stitzsegment , das auf das Null-Stitzsegment folgt,
vorgesehen sind.

[0024] InderZeichnung sind Ausflihrungsbeipiele der
Erfindung dargestellt und werden nachfolgend naher er-
lautert.

[0025] Es zeigen:

Fig. 1 einen Giellstrang in Seitenansicht mit dem
GielRstrangweg zugeordneten Strangscha-
lendicken fir einen Vorprofil-Gie3strang,

Fig. 1 A den GieRstrangquerschnitt in der Strang-
giel3kokille,

Fig. 2A den GielRstrangquerschnitt am Ausgang der
StranggieRkokille,

Fig. 2B den GieRstrangquerschnitt mit Stitzrollen-
anordnung und Sekundéarkihlung im Null-
Segment,

Fig. 2C  den Giel3strangquerschnitt mit Stltzrollen-

anordnung und Sekundarkiihlung in einem
nachfolgenden Stitzsegment,
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Fig. 2D  den Giel3strangquerschnitt mit Stltzrollen-
anordnung und Sekundérkihlung in einem
weiteren Stltzsegment,

den Gieldstrangquerschnitt mit Stiitzrollen-
anordnung und Sekundarkihlung im nach-
sten Stitzsegment,

den Giel3strangquerschnitt vor der Durcher-
starrung, ohne Sekundarkiihlung,

den GieRstrangquerschnitt bei nahezu voll-
zogener Durcherstarrung,

den Gieldstrangquerschnitt nach vollstandi-
ger Durcherstarrung auf dem Rollgang auf-
liegend,

eine perspektivische Ansicht eines Stutz-
segmentes,

ein perspektivischer Schnitt durch das
Stiitzsegment mit Tipprollen,

ein perspektivischer Schnitt durch das
Stitzsegment ohne Tipprollen,

eine perspektivische Seiten-Ansicht im
Querschnitt eines Null-Stitzsegmentes in
offener Ausbildung und

eine perspektivische Ansicht des Null-Stiitz-
segmentes in offener Ausbildung.

Fig. 2E

Fig. 2F

Fig. 2G

Fig. 2H

Fig. 3

Fig. 4A

Fig. 4B

Fig. 5

Fig. 6

[0026] Als Ausflihrungsbeispiel ist ein GieRstrang 1
fur ein Vorprofil 2, aus dem Trager gewalzt werden, dar-
gestellt (Fig. 1 und 1A). Der Gie3strang 1 wird nach dem
Verlassen der StranggieRkokille 3 in einem Null-Stiitz-
segment 4 mit einer Sekundarkihlung und nachfolgend
in weiteren Stiitzsegmenten 5,6 und 7 durch Spritzwas-
serstrahlen 8 gekuhlt und durch angetriebene Rollen ei-
ner Ausziehmaschine 9 ausgezogen.

[0027] Im Abstand von 2 m zu 2 m sind die Strang-
schalendicken mit Dickenangabe in mm angegeben.
Die Lange L bezeichnet die gesamte Anlagenlédnge von
der Stranggiefkokille 3 bis zur Ausziehmaschine 9. Au-
Rerdem legen die Radien R1, R2 und R3 den Bogen
des Strangverlaufs fest.

[0028] Der GieRlstrang 1 wird durch eine gezielte
Temperaturfihrung in dem (oberen) Null-Stiitzsegment
4 mit Spritzwasserstrahlen 8 beaufschlagt, die eine
Breite 10 aufweisen, die gleich oder grofer ist als die
Lange 11 der Stutzrollenpaare 12. Solche Spritzwasser-
strahlen 8 sind an der Langsseite 13 und an der Quer-
seite 14 des Giel3strangquerschnitts 1 a eingesetzt
( Fig. 2A- 2H). Analog zur Strangwegléange und dem Ab-
kiihlungszustand in Kernzonen 15, die noch zahflissi-
ge Schmelze in dem GieRstrangquerschnitt 1a enthal-
ten, werden die Querseiten 14 abnehmend gestitzt
(Fig. 2D - 2F) und die Spritzwasserstrahlen 8 werden
nur noch auf die Kemzonen 15 gerichtet (Fig. 2D).
[0029] Entsprechend einem bestmdglichen Verfah-
ren (Fig. 2A - 2H) tritt der formgetreue, in der Strang-
gielRkokille 3 erzeugte Giel3strang 1 in das Null-Stitz-
segment 4 (Fig. 2B) ein, in dem der Gief3strang 1 mittels
an der Langsseite 13 im Langsseiten-Mittenbereich 16
angeordnete Stltzrollen 17 und an den Querseiten 14
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angeordnete Stitzrollen 18 gestitzt wird. Dabei werden
die Gie3strang-Profileckbereiche 19 nicht gekuhlt, aber
mittels Tipprollen 20 gestitzt. Die Spritzwasserstrahlen
8 bilden jeweils gegentiber dem, sich noch im fllissigen
oder zahflissigen Bereich befindlichen Strang und des-
sen Strangbreite oder Strangdicke einen sich in Stro-
mungsrichtung 6ffnenden Winkel. Dadurch wird nur dort
Wérme in héherem Male entzogen, wo sich im Inneren
des Giellstranges 1 noch flissige oder z&hflissige
Schmelze befindet, wahrenddem bereits erstarrte Be-
reiche, im wesentlichen die Ubrige Strangschale 21 ver-
schont bleibt. Dadurch kommt ein sanfteres Abkuhlen
der Strangecken zustande und deshalb entstehen we-
niger oder keine Oberflachenrisse. GemaR Fig. 2C wer-
den die Spritzwasserstrahlen 8 noch weit gefachert auf-
rechterhalten. In Fig. 2D ist sofort erkennbar, dass nur
noch der Mittenbereich 16 des GieRRstrangquerschnitts
1a mittels Stltzrollen 17 gestitzt wird, aber nicht mehr
gekulhlt wird. Die Spritzwasserstrahlen 8 sind nur noch
auf die Kemzonen 15 gerichtet. Die Stiitzrollen 18 sind
erheblich kirzer gehalten. Diese gezielte Temperatur-
fuhrung setzt sich im Stranglaufweg (Fig. 2E) soweit
fort, dass nur noch Spritzwasserstrahlen 8 an der
Langsseite 13 auf die Kemzone 15 gerichtet werden.
SchlieBlich ist die Kemzone 15 (Fig. 2F) sehr klein, so
dass der Giel3strang 1 Uberhaupt nicht mehr gekihlt
werden muss und nur noch mittels der Stitzrollen 18 an
den Querseiten 14 gefiihrt wird. In Fig. 2G verkleinern
sich die Kemzonen 15 weiter und der Giel3strang 1 wird
nur noch auf den horizontalen Stiitzrollen 22 gefiihrt.
Gemal Fig. 2H ist der Giel3strang 1 durcherstarrt. Die
Dicke der Strangschale 21 ist beispielsweise (abhangig
von den jeweiligen GieRquerschnittsabmessungen) je-
weils in der Fig. 2B mit 38,2 mm, in der Fig. 2C mit 54,0
mm, in Fig. 2D mit 66,1 mm, in Fig. 2E mit 76,4 mm, in
Fig. 2F mit 85,4 mm, in Fig. 2G mit 93,5 mm und in Fig.
2H mit 101,0 mm angegeben.

[0030] InFig. 3isteines der Stiitzsegmente 5,6,7 dar-
gestellt. Danach sind wesentliche Baugruppen jeweils
ein Oberrahmen 23, ein Unterrahmen 24, Seitenrahmen
25, Ausbaurollen 26 und Spritzlatten 27.

[0031] Die Fig. 4A und 4B zeigen den in den Pfeilrich-
tungen 28 verlaufenden jeweiligen Abfluss des Spritz-
wassers 29. Der Abfluss wird insbesondere durch eine
"offene" Gestaltung der Stltzsegmente 5,6,7, ermdg-
licht, wobei der Giel3strangquerschnitt 1a ausgehend
von einem offenen Rahmen jeweils von dufReren Rippen
30, Verstarkungen 31, inneren Rippen 32 und jeweils
einem Disenstock 33 an vier Seiten umgeben ist.
[0032] Dabeientsprichtdie Darstellung der Fig. 4A et-
wa der Strangweglange in den Fig. 2B und 2C. Die Dar-
stellung der Fig. 4B entspricht der Strangweglénge der
Fig. 2D.

[0033] Fig. 5 zeigt einen senkrechten Schnitt durch
das in Betriebslage gezeichnete Stiitzsegment 5,6,7,
wobei die offene Ausbildung eines Stilitzsegmentes 5,
6, 7 besonders leicht erkennbar ist. Das aus den Du-
senstdcken 33 durch die Spritzwasserstrahlen 8 gegen
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den Giel3strangquerschnitt 1a gerichtete Spritzwasser
29 kann leicht zwischen den Verstarkungen 31 ringsum
abflieRen.

[0034]

Gemal Fig. 6 ist ein Stltzrollengerist 5,6,7 in

der zu Fig. 3 beschriebenen Ausbildung in Betriebsstel-
lung in Ansicht gezeichnet.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Gielstrang

1a  Gielstrangquerschnitt

2 Vorprofil (Strangprofil)

3 StranggieRkokille

4 Null-Stlitzsegment

5 Stlitzsegment

6 Stltzsegment

7 Stitzsegment

8 Spritzwasserstrahl

9 Ausziehmaschine

10  Breite (des Spritzwasserstrahls)
11 Lange

12  Stitzrollenpaare

13  Langsseite (des Giel3strangs)
14 Querseite (des Gieldstrangs)
15 Kemzone

16  Langsseiten-Mittenbereich
17  Stitzrolle

18  Stitzrolle

19  GieBstrang-Profileckbereich
20 Tipprolle

21  Strangschale

22 horizontale Stutzrolle

23  Oberrahmen

24  Unterrahmen

25  Seitenrahmen

26  Ausbaurollen

27  Spritzlatte

28  Pfeilrichtung

29  Spritzwasser

30 &uBere Rippen

31 Verstarkung

32 innere Rippen

33 Dusenstock
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Stitzen, Fihren und Kihlen von

Giefistrangen aus Stahl, insbesondere von Vorpro-
filen fUr Trager, bei dem der Giel3strang nach dem
Verlassen der StranggieRkokille in einem Null-Seg-
ment in einer Sekundarkiihlung und in nachfolgen-
den Stiitzsegmenten weiter durch Spritzwasser ge-
kihlt und ausgezogen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Vermeidung einer unerwiinschten Erstar-
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rungsstruktur auf den Flanschoberkanten oder in
anderen Querschnittsbereichen die Kuhlung und
Stltzung des Beam Blank-Formates den Erstar-
rungsbereichen derart angepaldt wird, dass nur in
Bereichen, bei welchen Sumpfausbildung vorliegt,
gekuhlt und gestitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Giel3strang durch gezielte Temperaturfiih-
rung in oberen Stiitzsegmenten mit zumindest der
Lange der Stiitzrollen entsprechenden Breiten der
Spritzwasserstrahlen an Langs- und Querseiten
des Gief3strangquerschnitts gekuhlt und analog zur
Strangweglénge und dem Abkihlungszustand in
Kemzonen des GieR3strangquerschnitts an dessen
Querseiten abnehmend gestitzt und nur noch mit
auf die fliissigen Kemzonen gerichteten Spritzwas-
serstrahlen mit gleicher oder kleinerer Breite der
Sumpfseite gekiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Giel3strang durch gezielte Temperaturfiih-
rung im Null-Stiitzsegment an den Profilenden und
im Langsseiten-Mittenbereich seines Querschnitts
und an seinem Querseiten gestitzt, und dessen
Langsund Querseiten, ausgenommen die Profi-
leckbereiche, gekuhlt werden, dass bei auf dem
Strangweg fortschreitender Strangschalenbildung
nur noch der Mittenbereich und die beiden Quersei-
ten des Strangquerschnitts gestltzt werden, und
dass im Bereich der Sumpfspitzen der Kernzonen
die Querseiten in deren Bereich eingeschrankt ge-
stitzt und gekihlt, und an den Langsseiten nur
noch auf die Sumpfzone gerichtete Spritzwasser-
strahlen eingesetzt sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Gieldstrangquerschnitt im Bereich der
Sumpfzone an dessen Querseiten weiter ohne
Spritzwasserkihlung gestiitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Gielstrang im Zustand weitgehender
Durcherstarrung ohne Spritzwasserstrahlen und
ohne oberes und seitliches Stiitzen auf Stiitzrollen
aufliegend gefuhrt wird.

Strangfiihrung fur Giestrange (1) aus Stahl, insbe-
sondere fiir Vorprofile (2) fur Trager, umfassend ein
an die StranggieRkokille (3) anschlieBendes Null-
Stltz-Segment (4) und eine Sekundarkiihlung mit
Spritzwasserstrahlen (8) sowie aufeinanderfolgen-
de weitere Stitzsegmente (5 bis 7) und eine Aus-
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ziehmaschine (9)

dadurch gekennzeichnet,

dass der Giel3strang (1) in einzelnen Stlitzsegmen-
ten (4, 5, 6, 7) gezielt temperaturgefiihrt ist, derart,
dass von Stiitzsegment (4) zu Stiitzsegment (7) ei-
ne an den Erstarrungszustand des Strangprofils (2)
angepasste Sekundarkihlung eingesetzt ist, die
aus Spritzwasserstrahlen (8) mit einer Breite (10)
gleich oder gréRer als die Lange (11) von Stitzrol-
lenpaaren (12) besteht und an der Langsseite (13)
und jeweils an der Querseite (14) des Giel3strang-
querschnitts (1 a) vorgesehen ist und dass die auf
das Null-Segment (4) folgenden Stitzsegmente (5
bis 7) offen ausgebildet sind, wobei Uberschissiges
Spritzwasser (29) in einer Vielzahl von Richtungen
(28) vom GielRstrangquerschnitt (1 a) durch die im
Rahmen offenen Stiitzsegmente (5 bis 7) ableitbar
ist.

Strangflihrung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Null-Stlitzsegment (4) Langsseiten (13)
des Gieldstrangquerschnitts (1 a) mittels mittig sym-
metrisch angeordneter langerer Stitzrollenpaare
(17) und Giel3strangprofil-Eckbereiche (19) mittels
Tipprollenpaaren (20) gestitzt sind, und dass die
Querseiten (14) des Giel3strangquerschnitts (1 a)
mittels etwa der Seitenlange entsprechend langen
Stitzrollenpaaren (18) gestultzt sind.

Strangfiihrung nach einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass in folgenden Stitzsegmenten (5,6,7) an den
Langsseiten (13) des Gieldstrangquerschnitts (1 a)
nur noch mittig angeordnete, langere Stiitzrollen-
paare (17) und an dessen Querseiten (14) etwa der
Seitenlange entsprechend lange Stutzrollenpaare
(18) vorgesehen sind.

Strangflihrung nach einem der Anspriche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass in folgenden Stutzsegmenten (5,6,7) jeweils
an den Querseiten (14) angeordnete Stitzrollen-
paare (18) verkirzt sind.

Strangflihrung nach einem der Anspriche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass in folgenden Stlitzsegmenten (5,6,7) nur noch
an Querseiten (14) symmetrisch verkirzte Stitzrol-
lenpaare (18) vorgesehen sind.

Strangfuihrung nach einem der Anspriiche 6 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Giel3strang (1) in Abschnitten weitgehen-
der Kemerstarrung nur noch an seiner Unterseite
auf Stitzrollen (22) aufliegt.

Strangflihrung nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
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dadurch gekennzeichnet,
dass das Spritzbild der Sekundarkiihlung analog
zur GieRsumpf-Kernzone (15) ausgelegt ist.

Strangfiihrung nach einem der Anspriiche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass Uberschissiges Spritzwasser (29) ableitbar
ist.

Strangfiihrung nach einem der Anspriiche 6 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass einer langen Stiitzrolle (17; 18) jeweils ein
ebenso breiter oder breiterer Spritzwasserstrahl (8)
zugeordnet ist.

Strangfiihrung nach einem der Anspriiche 6 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass Tipprollen (20) nur noch in einem Stiitzseg-
ment (5)), das auf das Null-Stlitzsegment (4) folgt,
vorgesehen sind.

Claims

Method of supporting, guiding and cooling cast
strips of steel, particularly of preliminary sections for
girders, in which the cast strip after leaving the con-
tinuous casting mould is cooled and drawn out in a
zero segment in a secondary cooling and in subse-
quent support segments again by spray water,
characterised in that for avoidance of an unde-
sired hardening structure on the flange upper edges
or in other cross-sectional regions the cooling and
supporting of the beam blank format is adapted to
the hardening regions in such a manner that there
is cooling and supporting only in regions in which
liquid phase formation is present.

Method according to claim 1, characterised in that
the cast strip is cooled by selective temperature
guidance in upper support segments by widths,
which correspond at least with the length of the sup-
port rollers, of the spray water jets at longitudinal
and transverse sides of the cast strip cross-section
and supported to decreasing extent analogously to
the strip path length and to the state of cooling in
core zones of the cast strip cross-section at trans-
verse sides thereof and cooled only still by spray
water jets, which are directed towards the liquid
core zones, with the same width as or smaller width
than the liquid phase side.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the cast strip is supported by selective temper-
ature guidance in the zero support segment at the
section ends and in the longitudinal side centre re-
gion of its cross-section and at its transverse sides,
and the longitudinal and transverse sides, exclud-
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ing the section corner regions, are cooled, that in
the case of strip skin formation progressing on the
strip path only still the centre region and the two
transverse sides of the strip cross-section are sup-
ported, and that in the region of the liquid phase
ends of the core zones the transverse sides are
supported and cooled to limited extent in the region
thereof, and only spray water jets directed towards
the liquid phase zone are still used at the longitudi-
nal sides.

Method according to one or more of claims 1 to 3,
characterised in that the cast strip cross-section
is supported in the region of the liquid phase zone
at the transverse sides thereof again without spray
water cooling.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terised in that the cast strip in the state of extensive
hardening through is guided without spray water
jets and lying on support rollers without upper and
lateral support.

Strip guide for cast strips (1) of steel, particularly for
preliminary sections (2) for girders, comprising a ze-
ro support segment (4) adjoining the continuous
casting mould (3) and a secondary cooling with
spray water jets (8) as well as successive further
support segments (5 to 7) and a drawing-out ma-
chine (9), characterised in that the cast strip (1) is
selectively guided in terms of temperature in indi-
vidual support segments (4, 5, 6, 7) in such a man-
ner that from support segment (4) to support seg-
ment (7) there is used a secondary cooling which is
adapted to the state of hardening of the strip section
(2) and consists of spray water jets (8) with a width
(10) the same as or larger than the length (11) of
supportroller pairs (12) and which is provided at the
longitudinal side (13) and each time at the trans-
verse side (14) of the cast strip cross-section (1a)
and that the support segments (5 to 7) following the
zero segment (4) are constructed to be open,
wherein excess spray water (29) can be conducted
away in a plurality of directions (28) from the cast
strip cross-section (1a) by the support segments (5
to 7) open in the frame.

Strip guide according to claim 6, characterised in
that, in the zero support segment (4), longitudinal
sides (13) of the cast strip cross-section (1a) are
supported by means of longer support roller pairs
(17) arranged to be symmetrical with respect to the
centre, and cast strip section comerregions (19) are
supported by means of tipping roller pairs (20), and
that the transverse sides (14) of the cast strip cross-
section (1a) are supported by means of support roll-
ers (18) approximately corresponding in length with
the side length.
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Strip guide according to one of claims 6 and 7, char-
acterised in that in following support segments (5,
6, 7) only longer support roller pairs (17), which are
arranged centrally, are still provided at the longitu-
dinal sides (13) of the cast strip cross-section (1a)
and support roller pairs (18), which approximately
correspond in length with the side length, are pro-
vided at the transverse sides (14) of the cast strip
cross-section.

Strip guide according to one of claims 6 to 8, char-
acterised in that in following support segments (5,
6, 7) support roller pairs (18) respectively arranged
at the transverse sides (14) are shortened.

Strip guide according to one of claims 6 to 9, char-
acterised in that in following support segments (5,
6, 7) only symmetrically shortened support roller
pairs (18) are still provided at transverse sides (14).

Strip guide according to one of claims 6 to 10, char-
acterised in that the cast strip (1) in portions of ex-
tensive core hardening only still rests at its under-
side on support rollers (22).

Strip guide according to one of claims 6 to 11, char-
acterised in that the spray pattern of the secondary
cooling is designed analogously to the cast liquid
phase core zone (15).

Strip guide according to one of claims 6 to 12, char-
acterised in that excess spray water (29) can be
conducted away.

Strip guide according to one of claims 6 to 13, char-
acterised in that a long support roller (17; 18) is
respectively associated with a spray water jet (8)
which is just as wide or is wider.

Strip guide according to one of claims 6 to 14, char-
acterised in that tipping rollers (20) are only still
provided in a support segment (5) which follows the
zero support segment (4).

Revendications

Procédé de soutien, de guidage et de refroidisse-
ment de barres de coulée en

acier, notamment d'ébauches de profilés pour pou-
tres, dans lequel la barre de coulée, aprés avoir
quitté la lingotiére de coulée continue, est refroidie
dans un segment zéro au cours d'un refroidisse-
ment secondaire et ensuite refroidie par jet d'eau
dans des segments de soutien suivants puis extrai-
te,

caractérisé en ce que,

pour éviter une structure de solidification indésira-
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ble sur les bords supérieurs des ailes ou dans
d'autres zones de section transversale, le refroidis-
sement et le soutien du format d'ébauche de profilé
est adapté aux zones de solidification de maniére
a ne refroidir et ne soutenir que dans les zones ou
il y a formation de cone liquide.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

la barre de coulée est refroidie par conduction de
température ciblée dans les segments de soutien
supérieurs ayant des largeurs correspondant au
moins a la largeur équivalant a la longueur des rou-
leaux de soutien des jets d'eau sur les cbtés longi-
tudinaux et transversaux de la section transversale
de la barre de coulée et soutenue en décroissant
de maniere analogue par rapport a la longueur de
la course de la barre et a I'état de refroidissement
dans des zones de noyau de la section transversale
de barre de coulée sur ses cotés transversaux et
n'est plus refroidie qu'a I'aide des jets d'eau dirigés
sur les zones de noyau liquides d'une largeur infé-
rieure ou égale au cbdté du cone liquide.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que

la barre de coulée est soutenue par conduction de
température ciblée dans le segment zéro aux extré-
mités du profilé et dans la zone médiane des cotés
longitudinaux de sa section transversale et sur ses
cOtés transversaux et que ses codtés longitudinaux
ettransversaux, saufles zones d'angle des profilés,
sont refroidis, que, lors de la formation de la crolte
solidifiée progressant sur la course de la barre, seu-
les la zone médiane et les deux cotés transversaux
de la section transversale de barre sont soutenus
et qu'au niveau des sommets de cone liquide des
zones de noyau, les cbtés transversaux sont sou-
tenus et refroidis dans leur zone et que, sur les c6-
tés longitudinaux, seuls des jets d'eau orientés sur
la zone de cone liquide sont mis en oeuvre.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 3,

caractérisé en ce que

la section transversale de barre de coulée continue
a étre soutenue au niveau de la zone de cone liqui-
de sur ses cbtés transversaux sans refroidissement
au jet d'eau.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des
revendications 1 a 4,

caractérisé en ce que

la barre de coulée est guidée en reposant sur des
rouleaux de soutien en état de solidification avan-
cée sans jets d'eau et sans soutien supérieur ni la-
téral.
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6.

Corset de guidage pour barres de coulée (1) en
acier, notamment pour ébauches

de profilés (2) pour poutres, comprenant un seg-
ment de soutien zéro (4) consécutif a la lingotiére
de coulée continue (3) et un refroidissement secon-
daire al'aide de jets d'eau (8) ainsi que d'autres seg-
ments de soutien successifs (5 a 7) et une machine
d'extraction (9),

caractérisé en ce que

la barre de coulée (1) est contrblée au niveau tem-
pérature dans différents segments de soutien (4, 5,
6, 7) de maniére a ce que, du segment de soutien
(4) au segment de soutien (7), soit mis en oeuvre
un refroidissement secondaire adapté a |'état de so-
lidification de la barre profilée (2) et qui soit réalisé
al'aide de jets d'eau (8) d'une largeur (10) égale ou
supérieure a la longueur (11) de paires de rouleaux
de soutien (12) et prévu sur le coté longitudinal (3)
et respectivement sur le c6té transversal (14) de la
section transversale de la barre de coulée (1a) et
que les segments de soutien (5 a 7) suivant le seg-
ment zéro (4) ont une conformation ouverte, I'eau
projetée excédentaire (29) pouvant étre évacuée
dans une multitude de directions (28) de la section
transversale de barre de coulée (1 a) par les seg-
ments de soutien (5 a 7) ouverts dans le cadre.

Corset de guidage selon la revendication 6,
caractérisé en ce que,

dans le segment zéro (4), les coétés longitudinaux
(13) de la section transversale de barre de coulée
(1a) sont soutenus au moyen de paires de rouleaux
de soutien (17) plus longs disposées symétrique-
ment au centre et les zones d'angle du profilé de
coulée (19) au moyen de paires de rouleaux de sou-
tien et de guidage (20) et que les cbtés transver-
saux (14) de la section transversale de la barre de
coulée (1a) sont soutenus au moyen de paires de
rouleaux de soutien (18) longs équivalant approxi-
mativement a la longueur des cotés.

Corset de guidage selon l'une quelconque des re-
vendications 6 ou 7,

caractérisé en ce que,

dans le segment de soutien suivant (5, 6, 7), sur les
cétés longitudinaux (13) de la section transversale
de la barre de coulée (1a), il n'est prévu que des
paires de rouleaux de soutien (78) plus longs dis-
posées au centre et, sur ses cotés transversaux
(14), des paires de rouleaux de soutien (18) d'une
longueur équivalant approximativement a la lon-
gueur des cbtés.

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a 8,

caractérisé en ce que,

dans les segments de soutien suivants (5, 6, 7), les
paires de rouleaux de soutien (18) disposées res-
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pectivement sur les c6tés transversaux (14) sont
raccourcies.

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a2 9,

caractérisé en ce que,

dans les segments de soutien suivants (5, 6, 7), des
paires de rouleaux de soutien (18) raccourcies sy-
métriguement seulement sur les cdtés transver-
saux (14) sont prévues.

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a 10,

caractérisé en ce que,

la barre de coulée (1), dans les sections de solidi-
fication avancée du noyau, ne repose plus que par
son coOté inférieur sur des rouleaux de soutien (22).

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a 11,

caractérisé en ce que,

la structure d'aspersion du refroidissement secon-
daire est congue de maniére analogue a celle de la
zone de noyau du cbne liquide de coulée (15).

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a 12,

caractérisé en ce que

I'excédent d'eau d'aspersion (29) peut étre évacué.

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a 13,

caractérisé en ce que,

a une paire de rouleaux de soutien longs (17 ; 18)
estassocié unjetd'eau (8) aussilarge ou plus large.

Corset de guidage selon I'une quelconque des re-
vendications 6 a 14,

caractérisé en ce que,

des rouleaux de soutien et de guidage (20) ne sont
prévus que dans un segment de soutien (5) qui suit
le segment de soutien zéro (4).
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