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©  Stranggiessmaschine  für  die  kontinuierliche  Herstellung  von  Dünnbrammen  aus  Stahl. 

©  Bei  einer  CSP-Sranggießmaschine  für  die  konti- 
nuierliche  Herstellung  von  Dünnbrammen  aus  Stahl, 
mit  einer  für  spannungsfreies  Erstarren  des  Guß- 
stranges  ausgelegten  trichterförmigen  CSP-Kokille, 
deren  Austrittsöffnung  ein  Quetschrollenpaar  zuge- 
ordnet  ist,  wobei  die  Quetschrollen  in  einer  horizon- 
talen  Ebene  mittels  hydraulischen  Stellvorrichtungen 
zustellbare  Lagerungen  aufweisen  und  die  erstarrten 
Schalen  des  Gußstranges  zusammenquetschen,  wird 
eine  wesentliche  Verbesserung,  Vereinfachung  und 
verringerte  Störanfälligkeit  dadurch  erzielt,  daß  die 

Lagerungen  (14)  bzw.  (15)  der  Quetschrollen  (10) 
bzw.  (11)  an  Quertraversen  (25)  bzw.  (26)  zweier  mit 
seitlichen  Schenkeln  (23)  bzw.  (24)  U-förmig  ausge- 
bildeter  Rahmenteile  (20)  bzw.  (21)  angeordnet  sind, 
deren  Schenkel  (23)  bzw.  (24)  zu  beiden  Seiten  der 
Kokille  (1)  in  Pendellagern  (40  bzw.  41,  42)  aufge- 
hängt  sind,  wobei  die  hydraulischen  Stellvorrichtun- 
gen  (30)  bzw.  (31)  jeweils  zwischen  den  Traversen 
(25)  bzw.  (26)  angeordnet  und  mit  diesen  gelenkig 
verbunden  sind. 
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Die  Erfindung  betrifft  eine  CSP-Stranggießma- 
schine  für  die  kontinuierliche  Herstellung  von 
Dünnbrammen  aus  Stahl,  mit  einer  für  spannungs- 
freies  Erstarren  des  Gußstranges  ausgelegten  trich- 
terförmigen  CSP-Kokille,  deren  Austrittsöffnung  ein 
Quetschrollenpaar  zugeordnet  ist,  wobei  die 
Quetschrollen  in  einer  horizontalen  Ebene  mittels 
hydraulischen  Stellvorrichtungen  zustellbare  Lage- 
rungen  aufweisen  und  die  erstarrten  Schalen  des 
Gußstranges  aufeinanderquetschen. 

In  einer  öffentlichen  Druckschrift  der  Anmelde- 
rin  mit  dem  Titel  "CSP-Anlage  Nucor  Steel  in 
Crawfordsville",  No:  2500/1/92  LD  ist  eine  CSP- 
Gießmaschine  für  eine  kontinuierliche  Warmband- 
herstellung  beschrieben.  In  der  bekannten  Anlage 
werden  Dünnbrammen  mit  einer  Dicke  von  40  oder 
50  mm  und  einer  Breite  von  900  bis  1350  mm 
stranggegossen  und  im  anschließenden  Walzwerk 
zu  Warmband  ausgewalzt.  Die  CSP-Gießmaschine 
entspricht  in  ihrem  prinzipiellen  Aufbau  einer  kon- 
ventionellen  Stranggießanlage.  Aufgrund  der  redu- 
zierten  Gießdicke  ist  die  Strangführung  jedoch  kür- 
zer  und  wesentlich  kleiner  dimensioniert. 

über  ein  Schattenrohr,  einen  Zwischenbehälter 
und  ein  Tauchrohr  wird  Flüssigstahl  in  die  Kokille 
gegossen.  Die  Kokille  ist  im  oberen  Bereich  trich- 
terförmig  aufgeweitet,  um  das  Tauchrohr  aufzuneh- 
men  und  den  Flüssigstahl  in  den  vorgesehenen 
Querschnitt  der  Dünnbramme  zu  leiten.  Während 
des  Gießvorganges  wird  die  Füllstandshöhe  in  der 
Kokille  automatisch  geregelt.  Durch  exakte  Führung 
und  angepaßte  Hubfrequenz  des  Kokillenhubti- 
sches  werden  unter  Zugabe  von  Gießpulvern  Dünn- 
brammen  mit  hoher  Oberflächenqualität  erzeugt. 

Wegen  einer  vergleichsweise  schnellen  Durch- 
erstarrung  der  Dünnbramme  ist  bei  einer  maxima- 
len  Gießgeschwindigkeit  von  ca.  6  m/min  nur  eine 
Strangstützlänge  von  annähernd  5  m  erforderlich, 
wogegen  diese  bei  herkömmlichen  Brammenanla- 
gen  zwischen  25  und  35  m  beträgt. 

Der  Austrittsöffnung  der  Kokille  sind  ein  Paar 
Quetschrollen  unmittelbar  nachgeordnet.  Diese  wei- 
sen  in  einer  horizontalen  Ebene  mittels  hydrauli- 
schen  Stellvorrichtungen  zustellbare  Lagerungen 
auf  und  quetschen  die  erstarrten  Schalen  des  Guß- 
strangs  aufeinander.  Sie  verhindern  damit  eine  De- 
formierung  des  vorgesehenen  Querschnitts  der 
Dünnbramme  sowie  ein  Ausbrechen  von  Flüssig- 
stahl  aus  dem  noch  nicht  erstarrten  Kern  der  ent- 
stehenden  Dünnbramme. 

Sowohl  die  Breite  der  Kokille  als  auch  der 
Quetschspalt  zwischen  den  Quetschrollen  sind 
während  des  Gießvorganges  vom  Steuerpult  aus 
veränderlich  einstellbar.  Dabei  ist  es  außerordent- 
lich  wichtig,  daß  der  Austrittsspalt  der  Kokille  und 
der  Quetschspalt  der  Quetschrollen  versatzfrei  mit- 
einander  übereinstimmen.  Bisher  erforderte  diese 
exakte  Einstellung  ein  hohes  Maß  an  regeltechni- 

schen  Vorrichtungen,  weil  die  Quetschrollen  mit 
ihren  Lagerungen  in  horizontalen  Schlittenführun- 
gen  geführt  und  durch  von  außen  wirkende  hydrau- 
lische  Stellvorrichtungen  zugestellt  wurden. 

5  Darüberhinaus  erforderte  diese  Ausführung 
eine  vergleichsweise  hohe  Qualität  der  mechani- 
schen  Führungselemente  ,  um  den  Quetschrollen- 
palt  äußerst  exakt  in  eine  kongruente  Position  zum 
Auslaßspalt  der  Kokille  einzustellen.  Zudem  waren 

io  diese  Führungen  infolge  Anfall  von  Verunreinigun- 
gen  durch  Gießpulver,  Staub  sowie  von  Stahlansät- 
zen  durch  gelegentliche  Ausbrüche  störanfällig  und 
wartungsbedürftig. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
75  verbesserte  und  vereinfachte  Ausführung  der 

Quetschrollenanordnung  einschließlich  ihrer  Lage- 
rungen  und  hydraulischen  Stellvorrichtungen  anzu- 
geben,  durch  welche  die  bisher  vorhandenen 
Schwierigkeiten  überwunden  werden  und  eine  pro- 

20  blemlos  kongruente  Zuordnung  von  Quetschrollen- 
spalt  und  Austrittsöffnung  der  Kokille  mit  einfachen 
Mitteln  verwirklichbar  ist. 

Zur  Lösung  der  Aufgabe  wird  bei  einer  CSP- 
Stranggießmaschine  der  eingangs  genannten  Art 

25  mit  der  Erfindung  vorgeschlagen,  daß  die  Lagerun- 
gen  der  Quetschrollen  an  Quertraversen  zweier  mit 
seitlichen  Schenkeln  U-förmig  ausgebildeter  Rah- 
menteile  angeordnet  sind,  deren  Schenkel  zu  bei- 
den  Seiten  der  Kokille  in  Pendellagern  aufgehängt 

30  sind,  wobei  die  hydraulischen  Stellvorrichtungen  je- 
weils  zwischen  den  Traversen  angeordnet  und  mit 
diesen  gelenkig  verbunden  sind. 

Infolge  der  hängenden  Anordnung  in  Pendella- 
gern  stellt  sich  unter  Einwirkung  der  Schwerkraft 

35  selbsttätig  eine  Position  der  an  den  U-förmigen 
Rahmenteilen  gelagerten  Quetschrollen  ein,  bei 
welcher  eine  exakte  Übereinstimmung  zwischen 
der  Auslaßöffnung  der  Kokille  und  dem  Quetsch- 
spalt  der  Quetschrollen  vorhanden  ist. 

40  Hierfür  bedarf  es  dann  keiner  aufwendigen 
und/oder  störanfälligen  Regeleinrichtungen 
und/oder  Führungen.  Weiterhin  ist  die  Gesamtan- 
ordnung  gegenüber  den  herkömmlichen  Schlitten- 
führungen  mit  wesentlich  einfacheren  Mitteln  reali- 

45  sierbar  und  besitzt  den  weiteren  Vorteil,  daß  eine 
Funktionsbeeinträchtigung  durch  Ansätze  von 
Staub,  Schmutz  oder  Stahlspritzern,  die  bisher  bei 
Schlittenführungen  zu  Störungen  und  aufwendigen 
Wartungsarbeiten  führten,  mit  der  erfindungsgemä- 

50  ßen  Bauweise  vermieden  wird. 
Weitere  Ausgestaltungen  der  Erfindung  sind 

entsprechend  den  Unteransprüchen  vorgesehen. 
Die  Erfindung  wird  in  Zeichnungen  in  bevorzugten 
Ausführungsformen  gezeigt,  wobei  aus  den  Zeich- 

55  nungen  weitere  vorteilhafte  Einzelheiten  entnehm- 
bar  sind. 

Es  zeigen: 
Fig.  1  eine  Seitenansicht  der  CSP-Gießma- 
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schine; 
Fig.  2  eine  Seitenansicht  der  Kokille  mit  An- 

ordnung  der  Quetschrollen; 
Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  die  Quetschrolle- 

nanordnung  bei  weggelassener  Kokil- 
le; 

Fig.  4  eine  stirnseitige  Ansicht  der  Kokille 
mit  unterschiedlicher  Anordnung  der 
Pendellager  für  die  U-förmigen  Rah- 
menteile. 

Figur  1  zeigt  die  wesentlichen  Elemente  einer 
CSP-Stranggießmaschine.  Flüssiger  Stahl  wird  aus 
einer  nicht  dargestellten  Pfanne  durch  einen  Aus- 
guß  (43)  in  einen  Zwischenbehälter  (44)  bis  zu 
einer  vorgegebenen  Badspiegelhöhe  eingegossen 
und  aus  diesem  über  ein  den  Füllstand  (vgl.  Fig.  2, 
Ziffer  5)  in  der  Kokille  (1)  einregelndes  Verschluß- 
system  (45)  und  das  Tauchrohr  (46)  in  konstantem 
Fluß  in  die  Kokille  (1)  aufgegeben.  In  der  Kokille  (1) 
wird  in  bekannter  Weise  der  Warmstrang  (2)  ge- 
formt  und  tritt  mit  einer  erstarrten  aber  noch  pla- 
stisch  verformbaren  Schale  und  einem  flüssigen 
Kern  aus  dem  Mundstück  (vg.  Fig.  2,  Ziffer  6)  der 
Kokille  (1)  aus.  Unmittelbar  danach  wird  der  Warm- 
strang  durch  den  Quetschspalt  der  Quetschrollen 
(10,  11)  hindurchgeführt.  Durch  gleichzeitig  einset- 
zende  intensive  Kühlung  wird  infolge  der  geringen 
Dicke  eine  vergleichsweise  schnelle  Durcherstar- 
rung  des  Gußstranges  (2)  herbeigeführt.  Im  danach 
erstarrten  aber  noch  plastischen  Zustand  wird  der 
Strang  (2)  durch  die  unterhalb  der  Quetschrollen 
(10,  11)  angeordneten  Preßrollen  (47)  geführt  und 
von  diesen  bei  Temperaturen  dicht  unterhalb  des 
Erstarrungspunktes  in  seiner  Querschnittsform  ver- 
gleichmäßigt.  In  der  darunterliegenden  Strangfüh- 
rung  (48)  wird  die  Dünnbramme  (2)  aus  der  vertika- 
len  Gießrichtung  in  die  horizontale  Walzebene  um- 
gelenkt. 

In  den  Figuren  2  bis  4  ist  die  Anordnung  der 
Quetschrollen  (10,  11)  und  ihrer  Lagerungen  (14, 
15)  in  den  Lagergehäusen  (17,  18)  gezeigt.  Hieraus 
ist  ersichtlich,  daß  die  Lagerungen  (14)  bzw.  (15) 
der  Quetschrollen  (10)  bzw.  (11)  an  Quertraversen 
(25)  bzw.  (26)  zweier  mit  seitlichen  Schenkeln  (23) 
bzw.  (24)  U-förmig  ausgebildeter  Rahmenteile  (20) 
bzw.  (21)  angeordnet  sind.  Die  Schenkel  (23)  bzw. 
(24)  sind  zu  beiden  Seiten  der  Kokille  (1)  in  Pen- 
dellagern  (40/40)  bzw.  (41/41;  42/42)  aufgehängt, 
wobei  die  hydraulischen  Stellvorrichtungen  (30) 
bzw.  (31)  jeweils  zwischen  den  Traversen  (25)  bzw. 
(26)  angeordnet  und  mit  diesen  gelenkig  verbun- 
den  sind,  wie  dies  aus  der  Draufsicht  der  Figur  3 
deutlich  hervorgeht.  Aus  den  Figuren  2  und  4  ist  im 
übrigen  die  Lage  und  Zuordnung  der  Quetschrollen 
(10,  11)  zur  Auslaßöffnung  (6)  der  Kokille  (1)  er- 
kennbar.  Die  Kokille  (1)  ist  in  besonderer  Weise  für 
spannungsarmes  Erstarren  der  Stranghaut  ausge- 
legt,  wodurch  erreicht  wird,  daß  der  Warmstrang  (2) 

mit  erstarrter  Schale  aber  noch  flüssigem  Kern  aus 
der  Auslaßöffnung  (6)  der  Kokille  (1)  austritt.  Die 
Figur  2  zeigt  andeutungsweise  den  Flüssigstahl- 
Füllstand  (5)  in  der  Kokille  (1)  sowie  die  Anordnung 

5  des  Tauchrohres  (4)  und  den  aus  der  Auslaßöff- 
nung  (6)  austretenden  Warmstrang  (2). 

In  der  Figur  4  ist  gezeigt,  daß  jeweils  einem 
Paar  von  Schenkeln  (23)  bzw.  (24)  eines  U-förmig 
ausgebildeten  Rahmenteils  (20)  bzw.  (21)  zwei  je 

io  paarweise  angeordnete  Pendellager  (41/41)  bzw. 
(42/42)  zugeordnet  sind.  Diese  Anordnung  erfordert 
infolge  der  Anzahl  von  vier  Pendellagern  (41/41; 
42/42)  einen  etwas  größeren  Aufwand,  andererseits 
aber  können  dadurch  die  Traversen  (25,  26)  jeweils 

15  um  das  Maß  der  Breite  eines  Schenkels  (23,  24) 
verkürzt  werden.  Eine  gleichwertige  Alternativ-Aus- 
führung  sieht  vor,  daß  jeweils  zwei  Paaren  von 
Schenkeln  (23/23)  bzw.  (24/24)  der  beiden  Traver- 
sen  (25)  bzw.  (26)  ein  diese  gemeinsam  aufneh- 

20  mendes  Paar  von  Pendellagern  (40/40)  zugeordnet 
ist.  Eine  solche  Zuordnung  ist  in  den  Figuren  2  und 
3  in  Seitenansicht  und  Draufsicht  gezeigt.  In  der 
Figur  4  sind  beide  alternativen  Anordnungen  rein 
schematisch  angedeutet.  Aus  der  Figur  2  geht  wei- 

25  terhin  hervor,  daß  die  Pendellager  (40)  etwa  in  der 
Höhe  des  Füllstandes  (5)  seitlich  neben  der  Kokille 
(1)  am  Kokillenhubtisch  (3)  angeordnet  sind. 

Eine  sehr  zweckmäßige  Ausgestaltung  der  Tra- 
versen  (25)  bzw.  (26)  ist  in  der  Figur  4  im  Schnitt 

30  gezeigt.  Sie  sind  als  dickwandige  Rohre  ausgebil- 
dete  horizontale  Träger.  Diese  Ausführung  vereinigt 
vorteilhaft  ein  Höchstmaß  an  Widerstandsmoment 
gegenüber  Durchbiegung  mit  vergleichsweise  ge- 
ringem  Konstruktionsgewicht.  In  Fig.  4  ist  weiterhin 

35  dargestellt,  daß  die  Lagergehäuse  (17)  bzw.  (18) 
der  Quetschrollenlager  mit  in  Betriebsstellung  an- 
gestellten  Quetschrollen  (10)  bzw.  (11)  so  an  den 
Traversen  (25)  bzw.  (26)  angeordnet  sind,  daß  sie 
mit  diesen  horizontale  Ebenen  (x-x)  aufspannen. 

40  Die  Anordnung  der  Quetschrollenlager  (14)  bzw. 
(15)  ist  im  übrigen  aus  der  Draufsicht  der  Figur  3 
deutlich  erkennbar. 

Die  erfindungsgemäße  Anordnung  bzw.  Auf- 
hängung  der  Quetschrollen  (10,  11)  ergibt  eine 

45  Anzahl  signifikanter 

Vorteile: 

1.  Die  Quetschrollen  (10,  11)  befinden  sich  in 
50  einer  selbstzentrierenden  Position  unter  dem 

Einfluß  ihrer  Schwerkraft,  weshalb  für  die  Zen- 
trierung  des  Quetschrollenspaltes  unterhalb  der 
Auslaßöffnung  (6)  der  Kokille  (1)  keine  Kontroll- 
mittel  erforderlich  sind.  Hierdurch  werden  nicht 

55  nur  Kosten  gespart,  sondern  es  wird  ein  absolut 
störungsfreier  Betrieb  mit  verringertem  Aufwand 
an  Wartung  bei  der  Warmstrangproduktion  ge- 
währleistet. 

3 
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2.  Die  hydraulischen  Anstellvorrichtungen  für  die 
Quetschrollen  (10,  11)  benötigen  insgesamt  nur 
zwei  Hydraulikzylinder  (30,  31)  in  gelenkiger  An- 
ordnung,  wodurch  eine  erhebliche  Vereinfa- 
chung  und  ein  Höchstmaß  an  Verfügbarkeit  bei 
geringem  Wartungsaufwand  erzielt  wird. 
3.  Die  bisher  üblichen  waagerechten  Führungen 
fallen  weg.  Diese  bildeten  einen  erheblichen 
Störungsfaktor  infolge  ihrer  Verschmutzungsan- 
fälligkeit,  hervorgerufen  beispielsweise  durch 
Niederschlag  von  Gießpulver,  Staub  oder  Anbak- 
kungen  von  Metall  bei  gelegentlichen  Durchbrü- 
chen.  Mit  der  hängenden  Anordnung  der 
Quetschrollen  (10,  11)  wird  dagegen  ein  stö- 
rungsfreier  Betrieb  verwirklicht,  der  gegenüber 
Verschmutzungen  durch  Gußpulver  oder  Durch- 
brüche  völlig  unempfindlich  ist. 
4.  Bei  der  erfindungsgemäßen  Anordnung  ist  ein 
ungehindertes  seitliches  Ablaufen  eines  Durch- 
bruchs  möglich,  wobei  die  in  einem  solchen 
Falle  bisher  eintretenden  Störungen  vermieden 
werden. 
5.  Infolge  Anordnung  der  Pendellager  (40,  41) 
und  der  U-förmigen  Rahmen  (20,  21)  am  Kokil- 
lenrahmen  kann  die  gesamte  Anordnung  der 
Quetschrollen  (10,  11)  gemeinsam  mit  der  Kokil- 
le  (1)  ausgebaut  werden,  indem  sich  beispiels- 
weise  die  Kokille  (1)  auf  die  Quertraversen  (25, 
26)  setzt. 

Diese  gravierenden  Vorteile  erfordern  nur  einen 
vergleichsweise  unerheblichen  Aufwand  durch  die 
Quertraversen  (25,  26)  zur  Anordnung  der  Lagerge- 
häuse  (17,  18)  für  die  Rollenlager  (14,  15),  weil 
deren  Anordnung  links  und  rechts  im  Abstand  von 
der  Kokille  erfolgen  muß.  Weiterhin  erfordert  die 
Zu-  und  Abführung  der  Hydraulikschläuche  für  die 
Hydraulikzylinder  (30  und  31)  einen  geringfügig 
höheren  Aufwand,  als  dieser  bei  der  bisher  be- 
kannten  Anordnung  erforderlich  war.  Insgesamt 
überwiegen  die  mit  der  Erfindung  erreichten  be- 
trieblichen  und  wirtschaftlichen  Vorteile  bei  weitem 
die  zur  Ausführung  der  erfindungsgemäßen 
Quetschrollenlagerung  und  deren  Anordnung  erfor- 
derlichen  Mittel  und  Aufwendungen. 

Patentansprüche 

1.  CSP-Sranggießmaschine  für  die  kontinuierliche 
Herstellung  von  Dünnbrammen  aus  Stahl,  mit 
einer  für  spannungsfreies  Erstarren  des  Guß- 
stranges  ausgelegten  trichterförmigen  CSP-Ko- 
kille,  deren  Austrittsöffnung  ein  Quetschrollen- 
paar  zugeordnet  ist,  wobei  die  Quetschrollen  in 
einer  horizontalen  Ebene  mittels  hydraulischen 
Stellvorrichtungen  zustellbare  Lagerungen  auf- 
weisen  und  auf  die  erstarrte  Schale  des  Guß- 
stranges  eine  dem  Füssigkeitsdruck  im  Kern 
des  Stranges  entgegenwirkende  Quetschkraft 

ausüben,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Lagerungen  (14)  bzw.  (15)  der  Quetschrollen 
(1  0)  bzw.  (1  1  )  an  Quertraversen  (25)  bzw.  (26) 
zweier  mit  seitlichen  Schenkeln  (23)  bzw.  (24) 

5  U-förmig  ausgebildeter  Rahmenteile  (20)  bzw. 
(21)  angeordnet  sind,  deren  Schenkel  (23) 
bzw.  (24)  zu  beiden  Seiten  der  Kokille  (1)  in 
Pendellagern  (40)  bzw.  (41,  42)  aufgehängt 
sind,  wobei  die  hydraulischen  Stellvorrichtun- 

io  gen  (30)  bzw.  (31)  jeweils  zwischen  den  Tra- 
versen  (25)  bzw.  (26)  angeordnet  und  mit  die- 
sen  gelenkig  verbunden  sind. 

2.  CSP-Stranggießmaschine  nach  Anspruch  1, 
15  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeweils  einem 

Paar  von  Schenkeln  (23/23)  bzw.  (24/24)  einer 
Traverse  (25)  bzw.  (26)  zwei  je  paarweise  an- 
geordnete  Pendellager  (41/41)  bzw.  (42/42)  zu- 
geordnet  sind. 

20 
3.  CSP-Stranggießmaschine  nach  Anspruch  1, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwei  Paaren 
von  Schenkeln  (23/23)  bzw.  (24/24)  der  beiden 
Traversen  (25)  bzw.  (26)  je  ein  diese  gemein- 

25  sam  aufnehmendes  Paar  von  Pendellagern 
(40/40)  zugeordnet  ist. 

4.  CSP-Stranggießmaschine  nach  einem  oder 
mehreren  der  Ansprüche  1  bis  3,  dadurch 

30  gekennzeichnet,  daß  die  Pendellager  (40 
bzw.  41/42)  etwa  in  Höhe  des  Flüssigmetall- 
Füllstandes  (5)  seitlich  neben  der  Kokille  (1) 
am  Kokillenhubtisch  (3)  angeordnet  sind. 

35  5.  CSP-Stranggießmaschine  nach  einem  oder 
mehreren  der  Ansprüche  1  bis  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Traversen  (25)  bzw. 
(26)  als  dickwandige  Rohre  ausgebildete  hori- 
zontale  Träger  sind. 

40 
6.  CSP-Stranggießmaschine  nach  einem  oder 

mehreren  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Lagergehäuse  (17) 
bzw.  (18)  der  Quetschrollenlager  (14)  bzw.  (15) 

45  mit  in  Betriebsstellung  angestellten  Quetschrol- 
len  (10)  bzw.  (11)  so  an  den  Traversen  (25) 
bzw.  (26)  angeordnet  sind,  daß  sie  miteinander 
horizontale  Ebenen  (x-x)  aufspannen. 

50 
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