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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Strangflihrungsseg-
ment in einer Brammen- oder Dinnbrammenstrang-
giefanlage gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] In einer Stranggiefanlage sind im Bereich der
Strangflihrung zwischen Kokille und dem horizontal an-
geordneten Auslaufrolilgang in Abstanden voneinander
an den Giel3strang und bei GieRBbeginn an den An-
fahrstrang anstellbare und antreibbare Strangfiihrungs-
rollen angeordnet. Durch die von diesen Strangfiihrungs-
rollen aufgebrachten Anpresskréfte wird der kontrollierte
Transport des Gielistranges bzw. des Anfahrstranges
durch die StranggiefRanlage mit einer vorbestimmten
Fordergeschwindigkeit sichergestellt.

[0003] Bei Knippelstranggieanlagen zum Giellen
von Strangen mit nur geringer Querschnittsflache bis et-
wa 200mm x 200mm ist es bekannt, einige Treibwalzen-
geruste in der Strangfiihrung im Abstand voneinander
anzuordnen, bei denen die anstellbare und antreibbare
Strangfihrungsrolle des zusammenwirkenden Rollen-
paares an einem Schwenkarm gelagertist, der einerseits
mit einer Anstelleinrichtung zum Anpressen der Strang-
fuhrungsrolle an den Strang gekoppelt und andererseits
im Treibwalzengeristrahmen schwenkbar abgestutzt ist
(DE-A 30 29 990, DE-A 29 23 108). Eine Anstellvorrich-
tung fir den Schwenkarm ist mit Schwenkgelenken am
Schwenkarm und am Treibwalzengeriistrahmen ange-
lenkt.

[0004] Ein Treibrollengerust, welches fiir Brammen-
und DinnbrammenstranggieRanlagen geeignet ist, ist
aus der AT-B 332 986 bereits bekannt. Die Strangfiih-
rungsrollen sind mit ihren Rollenzapfen in Lagereinbau-
stiicken abgestitzt, welche vertikale Fihrungen aufwei-
sen, die mit entsprechenden Gegenfilhrungen am Treib-
rollengerlistrahmen zusammenwirken und an denen
Druckmittelzylinder als Verstelleinrichtungen angreifen.
Da die beiden Lagereinbaustliicke unabhangig vonein-
ander durch die Druckmittelzylinder belastet werden, be-
steht die Gefahr ungleicher Belastung des Stranges und
des Verkantens der Strangfiihrungsrolle in den Fuhrun-
gen.

[0005] Fir die Anwendung in Brammenstranggief3an-
lagen sind aus der AT-B 335 650 und der DE-A 197 45
056 bereits aus einzelnen Strangflihrungssegmenten
gebildete Strangfliihrungen bekannt, bei denen mehrere
hintereinander angeordnete Rollensatze zu einer Bau-
einheit (Segment) zusammmengefasst sind, die von ei-
nem AulRenbogensegmentrahmen und einem Innenbo-
gensegmentrahmen gebildet ist. Der Innenbogenseg-
mentrahmen ist mit allen seinen Strangfiihrungsrollen in
seinem Abstand relativ zum AuRenbogensegmentrah-
men verschiebbar ausgebildet. Zusatzlich ist mindestens
eine Strangfuhrungsrolle - nach der AT-B 335 650 eine
randseitige Rolle, nach der DE-A 197 45 056 eine innen
liegende Rolle - als angetriebene und unabhéngig von
den anderen Rollen anstellbare Treiberrolle ausgestal-
tet. Die Anstellung der Treiberrollen erfolgt bei der Aus-
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fuhrungsform nach der AT-B 335 650 durch zwei schrag
zueinander angestellte Druckmittelzylinder, die an Rand-
bereichen eines die Treiberrollen tragenden Quertragers
angreifen, der Gber ein Parallellenkersystem mit den Rol-
lentragern der ubrigen Strangfihrungsrollen am Innen-
bogensegmentrahmen gekoppelt ist. Diese Lésung ist
mechanisch aufwendig und kostenintensiv.

[0006] Ausder Verdffentlichung Mérwald K. etal.: "Roll
load measurements on thin slab caster for liquid core
detection”, Ironmaking and Steelmaking; Metals society,
London, GB, Bd. 25, Nr. 2, 1. Januar 1998, Seiten
159-162istein anstellbares Strangfiihrungssegment ein-
er Stranggiellanlage mit zwei anstellbaren Druckmit-
telzylindern bekannt, wobei diese jeweils an einem Rand-
bereich eines die Rollen tragenden Quertragers an-
greifen und mit einem Quertréager des Innenbogenseg-
mentrahmens gekoppelt sind. Durch die mechanische
Konstruktion wird die symmetrische Aufbringung eines
Anpressdrucks nicht sichergestellt.

[0007] Aus der AT 338 984 A ist ein anstellbares
Strangfiihrungssegment mit zwei Druckmittelzylindern
bekannt, wobei diese an einem Quertrager des Innen-
bogensegmentrahmens angreifen und Uber jeweils ei-
nen Flihrungsbolzen und Stiitzlaschen mit einem die Rol-
len tragenden Quertréager gekoppelt sind. Diese Lésung
ist mechanisch aufwendig und nicht spielfrei.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher diese Nach-
teile zu vermeiden und ein Strangfiihrungssegment vor-
zuschlagen, welches mit konstruktiv geringem Aufwand
die symmetrische Aufbringung eines Anpressdruckes
auf den Giel3strang erméglicht und das Fluchten zusam-
menwirkender Strangflhrungsrollen sicher gewahrlei-
stet. Weiters wird eine Reduktion der Investitions- und
Betriebskosten angestrebt.

[0009] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaf
dadurch geldst, dass ausschliel3lich eine zentrisch am
verlagerbaren Rollentrager und am Innenbogensegmen-
trahmen angreifende Verstelleinrichtung angeordnet ist
und Fihrungen am verlagerbaren Rollentrager mit Ge-
genfiihrungen am Innenbogensegmentrahmen in Ein-
griff sind.

[0010] Um die symmetrische Verteilung des An-
pressdruckes entlang der Berihrungslinie von
GieRstrang und angestellter Strangflihrungsrolle zu ge-
wabhrleisten, ist die Verstelleinrichtung mit Schwenkge-
lenken am Rollentrager und am Innenbogensegmentrah-
men befestigt. Dieser Effekt wird weiter verstarkt, wenn
die Verbindungslinie der beiden Schwenkgelenke der
Verstelleinrichtung, die der Wirkungslinie der Kraftauf-
bringung entspricht, normal auf der Mittenachse der ver-
lagerbaren Strangfiihrungsrollen steht. Gleichermalien
wird dieser Effekt erreicht, wenn die Verbindungslinie der
beiden Schwenkgelenke die Mittelachsen der ein Rol-
lenpaar bildenden Strangfiihrungsrollen schneidet. Die
Verstelleinrichtung wird vorzugsweise von einem regel-
baren Hydraulikzylinder gebildet.

[0011] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
besteht darin, dass die Fihrungen am Rollentrédger und



3 EP 1752 238 B1 4

die Gegenfiihrungen am Innenbogensegmentrahmen
Berthrungsflachen bilden, die parallel zur Verbindungs-
linie der beiden Schwenkgelenke der Verstelleinrichtung
orientiertsind. Damit wird erreicht, dass die Wirkungslinie
der Kraftaufbringung gesichert mit der Bewegungsrich-
tung des Rollentragers tbereinstimmt. Durch eine ent-
sprechende Lange der Fiihrungen und Gegenfiihrungen
wird ein Verkanten des Rollentragers im Fihrungsele-
mentrahmen vermieden.

[0012] Die Erfindung ist nachfolgend anhand eines
nicht einschréankenden Ausfiihrungsbeispieles naher er-
lautert, wobei Fig. 1 eine axonometrische Darstellung ei-
nes Strangfiihrungssegmentes mit einem integrierten
Treibrollenpaar zeigt und Fig. 2 in einem Teilschnitt der
Fig. 1denim Innenbogensegmentrahmen angeordneten
verlagerbaren Rollentrager.

[0013] In einer StranggielRanlage zur Herstellung von
Strangen im Brammenformat wird in einer oszillierenden
gekuhlten  StranggielRkokille  kontinuierlich  ein
Giel3strang mit noch fliissigem Kern und einer diinnen
Strangschale gebildet. In einer der Stranggief3kokille in
Gielrichtung nachgeordneten Strangfiihrung mit meh-
reren Metern Krimmungsradius wird der Giel3strang un-
ter sténdiger Kihlung von im Wesentlichen vertikalen
Richtung in die Horizontale umgelenkt und dort gerade
gerichtet. Eine Vielzahl von Strangfiihrungsrollen, die in
zwei Reihen angeordnet sind, bilden einen Transportka-
nal fir den Giel3strang, in dem er gestitzt und gefuhrt
wird. Einige der Strangflhrungsrollen sind als Treiber-
rollen ausgebildet und mit einem motorischen Antrieb
versehen, um eine kontrollierte Férdergeschwindigkeit
fir den Giel3strang und bei GieRbeginn fiir den An-
fahrstrang zu  gewahrleisten. Eine  derartige
StranggiefRanlage ist beispielsweise aus der DE-A 197
45 056 bekannt.

[0014] Die Strangfiihrung ist aus einzelnen Strangftih-
rungssegmenten zusammengesetzt, wie eines in Fig. 1
in axonometrischer Darstellung schematisch dargestellt
ist. Es ist von je einem AuRenbogensegmentrahmen 1
und einem Innenbogensegmentrahmen 2 gebildet, wel-
che durch vier in den Eckbereichen der Segmentrahmen
angeordnete, hydraulisch betétigbare Verspanneinrich-
tungen 3a, 3b, 3c, 3d miteinander verbunden sind, die
eine vorgegebene Positionierung des Innenbogenseg-
mentrahmen 2 zum Auflenbogensegmentrahmen 1 zu-
lassen. Damit kdnnen die in hintereinander angeordne-
ten Rollentrager 4 gelagerten Strangfiihrungsrollen 5 auf
das MaR der Strangdicke oder bei Gieflbeginn auf die
Dicke des Anfahrstranges eingestellt werden. Jede
Strangfiihrungsrolle 5 ist als durchgehende, mehrfach
gelagerte Rolle oder von mehreren fluchtenden Rollen
gebildet. Einander gegeniberliegende Strangfiihrungs-
rollen 5 bilden ein zusammenwirkendes Rollenpaar. Die
Rollentrager 4 sind fest am Innenbogen- 2 bzw. AuRen-
bogensegmentrahmen 1 befestigt. Die Rollentrager 4
kdénnen jedoch auch nur von den Lagergehdusen 6 ge-
bildet sein, die direkt am jeweiligen Segmentrahmen be-
festigt sind.
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[0015] Fig. 2 zeigtin einem Teilschnitt der Fig. 1 einen
im Innenbogensegmentrahmen 2 angeordneten Rollen-
trager 7, der Lagerstellen 8 tragt, die eine mehrfach ge-
lagerte, mit einem Antrieb 9a verbundene Strangfiih-
rungsrolle 5a drehbeweglich aufnehmen. Eine gleichar-
tige angetriebene Strangfihrungsrolle 5b ist im AulRen-
bogensegmentrahmen 1 gegeniiberliegend angeordnet
und in Fig. 1 durch den Antrieb 9b, der dem Antrieb 9a
gegeniiberliegt, angedeutet. Die angetriebene Strang-
fuhrungsrolle 5b ist gleichermallen wie die benachbarten
im AuBenbogensegmentrahmen 1 befestigten Strang-
fihrungsrollen 5 in stationaren Rollentragern 4 abge-
stitzt. Der fir die gegeniberliegende angetriebene
Strangfiihrungsrolle 5a vorgesehene verlagerbare Rol-
lentrager 7 ist einerseits lber ein Schwenkgelenk 11 mit
einem ansteuerbaren Druckmittelzylinder 10 verbunden
und andererseits Uber ein Schwenkgelenk 12 am Innen-
bogensegmentrahmen 2 abgestitzt. Die beiden
Schwenkgelenke 11, 12 bestimmen eine Verbindungsli-
nie 13, die der Wirkungslinie der Kraftaufbringung auf
dem Gielstrang entspricht und in Fig. 2 mit der Mittel-
achse des Druckmittelzylinders 10 zusammenfallt. Damit
schneidet diese Verbindungslinie 13 die Mittelachse 14
der angetriebenen Strangfiihrungsrolle 5a in der Mitte
ihrer Langserstreckung. Damit ist eine gleichmaRige
Druckverteilung auf den Giel3strang entlang der Berih-
rungslinie von Strangfiihrungsrolle und Giel3strang ge-
wabhrleistet.

[0016] Parallel zu den Verbindungslinien 13 sind Fiih-
rungen 15a, 16a beidseitig am verlagerbaren Rollentra-
ger 7 befestigt, die mit entsprechenden Gegenfiihrungen
15b, 16b am Innenbogensegmentrahmen 2 zusammen-
wirken. Die Fihrungen 15a sind an den Breitseiten des
Rollentragers 7, etwa im Abstand einer halben Strang-
fuhrungsrolle 5a von seinen Seitenrédndern angeordnet.
Die Fihrungen 16a liegen an den Stirnseiten des Rol-
lentrégers an. Die Fiihrungen 15a und Gegenfiihrungen
15b stabilisieren den Rollentrager 7 in Giefdrichtung G,
die Fihrungen 16a und Gegenfiihrungen 16b in Quer-
richtung dazu.

[0017] DasanhandderFig. 1 und 2 dargestellte, in ein
Strangflihrungssegment integrierte, von einem verlager-
baren Rollentrager 7, einem stationaren Rollentrager 4,
den angetriebenen Strangflihrungsrollen 5a, 5b, dem
Druckmittelzylinder 10 und den zugeordneten Fihrun-
gen 15a, 16a gebildete Strangfiihrungselement kann
auch ohne die benachbarten stationaren Strangfih-
rungsrollen 5 als schmal gebautes eigenstandiges
Strangfihrungselement in der Strangflihrung einer
StranggiefRanlage angeordnet sein. Der Aullenbogen-
segmentrahmen 1 und der Innenbogensegmentrahmen
2 reduzieren sich dadurch auf einen Flihrungselement-
rahmen 17 fur den verlagerbaren Rollentrager 7 mit
Druckmittelzylinder 10 und den zugeordneten Fihrun-
gen 15a, 15b, 16a, 16b.
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Patentanspriiche

1.

Strangfihrungssegment in einer Brammen- oder
Dinnbrammenstranggief3anlage, bestehend aus ei-
ner Vielzahl von Strangfiihrungsrollen (5), die zu-
sammenwirkende Rollenpaare bilden und die je-
weils in einander gegeniberliegenden Rollentra-
gern (4) gelagert sind, wobei jeweils nebeneinander
angeordnete Rollentrager (4) in einem AuRenbogen-
segmentrahmen (1) und in einem gegebenenfalls re-
lativ zu diesem verlagerbare Innenbogensegment-
rahmen (2) abgestitzt sind, wobei mindestens eine
Strangfiihrungsrolle (5a, 5b) eines Rollenpaares mit
einem Drehantrieb (9a, 9b) verbunden ist und der
eine Strangflihrungsrolle (5a) dieses Rollenpaares
tragende verlagerbare Rollentrager (7) Uber eine
Verstelleinrichtung (10) mit dem Innenbogenseg-
mentrahmen (2) verbunden und relativ zu diesem
bewegbar angeordnet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass ausschliellich eine zentrisch am verla-
gerbaren Rollentrager (7) und am Innenbogenseg-
mentrahmen (2) angreifende Verstelleinrichtung
(10) angeordnet ist und Fihrungen (15a, 16a) am
verlagerbaren Rollentrager (7) mit Gegenfihrungen
(15b, 16b) am Innenbogensegmentrahmen (2) in
Eingriff sind.

Strangfihrungssegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Verstelleinrichtung (10)
mit Schwenkgelenken (11, 12) am Rollentrager (7)
und am Innenbogensegmentrahmen (2) befestigtist.

Strangflihrungssegment nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
linie (13) der beiden Schwenkgelenke (11, 12) der
Verstelleinrichtung (10), die der Wirkungslinie der
Kraftaufbringung entspricht, normal auf der Mitten-
achse (14) der verlagerbaren Strangfiihrungsrollen
(5a) steht.

Strangflihrungssegment nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungslinie (13) der beiden Schwenkgelenke (11,
12) die Mittelachsen (14) der ein Rollenpaar bilden-
den Strangfiihrungsrollen (5a, 5b) schneidet.

Strangflihrungssegment nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
stelleinrichtung (10) von einem Hydraulikzylinder ge-
bildet ist.

Strangfihrungssegment nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Fih-
rungen (15a, 16) am Rollentrager (7) und die Ge-
genfihrungen (15b, 16b) am Innenbogensegment-
rahmen (2) Bertihrungsflachen bilden, die parallel
zur Verbindungslinie (13) der beiden Schwenkge-
lenke (11, 12) der Verstelleinrichtung (10) orientiert
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sind.

Claims

Strand guide segment in a slab or thin-slab contin-
uous casting plant, consisting of a multiplicity of
strand guide rolls (5) which form cooperating pairs
of rolls and which are each mounted in roll carriers
(4) lying opposite one another, in each case roll car-
riers (4) arranged next to one another being support-
ed in an outer arc segment frame (1) and in an inner
arc segment frame (2) which, if appropriate, is dis-
placeable in relation to the latter, at least one strand
guide roll (5a, 5b) of a pair of rolls being connected
to a rotary drive (9a, 9b), and the displaceable roll
carrier (7) which carries a strand guide roll (5a) of
this pair of rolls being connected via an adjustment
device (10) to the inner arc segment frame (2) and
being arranged movably in relation to the latter, char-
acterized in that only one adjustment device (10)
is arranged which engages centrically on the dis-
placeable roll carrier (7) and on the inner arc segment
frame (2), and guides (15a, 16a) on the displaceable
roll carrier (7) are in engagement with counter guides
(15b, 16b) on the inner arc segment frame (2).

Strand guide segment according to Claim 1, char-
acterized in that the adjustment device (10) is fas-
tened by means of pivot joints (11, 12) to the roll
carrier (7) and to the inner arc segment frame (2).

Strand guide segment according to Claim 1 or 2,
characterized in that the connecting line (13) of the
two pivotjoints (11, 12) of the adjustment device (10),
the said connecting line corresponding to the line of
action of the application of force, stands normally to
the mid-axis (14) of the displaceable strand guide
rolls (5a).

Strand guide segment according to one of Claims 1
to 3, characterized in that the connecting line (13)
of the two pivot joints (11, 12) intersects the mid-
axes (14) of the strand guide rolls (5a, 5b) forming
a pair of rolls.

Strand guide segment according to one of Claims 1
to 4, characterized in that the adjustment device
(10) is formed by a hydraulic cylinder.

Strand guide segment according to one of Claims 1
to 5, characterized in that the guides (15a, 16) on
the roll carrier (7) and the counter guides (15b, 16b)
on the inner arc segment frame (2) form contact sur-
faces which are oriented parallel to the connecting
line (13) of the two pivot joints (11, 12) of the adjust-
ment device (10).
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Revendications

Segment de guidage de barre coulée dans une ins-
tallation de coulée continue a brames ou a brames
minces, constitué d’une pluralité de rouleaux de gui-
dage de barre coulée (5) qui forment des paires de
rouleaux coopérants et qui sont chacun montés dans
des supports de rouleaux opposés (4), des supports
de rouleaux (4) adjacents étant a chaque fois sup-
portés dans un cadre de segment d’arc extérieur (1)
et dans un cadre de segment d’arc intérieur (2) éven-
tuellement déplagable par rapport a celui-ci, au
moins un rouleau de guidage de barre coulée (5a,
5b) d’une paire de rouleaux étant connecté a un en-
trainement en rotation (9a, 9b) et le support de rou-
leau déplagable portant un rouleau de guidage de
barre coulée (5a) de cette paire de rouleaux étant
connecté par le biais d’'un dispositif de réglage (10)
au cadre de segment d’arc intérieur (2) et étant dé-
plagable par rapport a celui-ci, caractérisé en ce
que exclusivement un dispositif de réglage (10) est
prévu, intervenant centralement sur le support de
rouleau déplacable (7) et sur le cadre de segment
d’arc intérieur (2) et des guides (15a, 16a) sur le
support de rouleau déplagable (7) sont en prise avec
des guides conjugués (15b, 16b) sur le cadre de seg-
ment d’arc intérieur (2).

Segment de guidage de barre coulée selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que le dispositif de
réglage (10) est fixé avec des articulations pivotan-
tes (11, 12) sur le support de rouleau (7) et sur le
cadre de segment d’arc intérieur (2).

Segment de guidage de barre coulée selon la reven-
dication 1 ou 2, caractérisé en ce que la ligne de
connexion (13) des deux articulations pivotantes
(11, 12) du dispositif de réglage (10), qui correspond
a la ligne d’action de 'application de force, est per-
pendiculaire a 'axe médian (14) des rouleaux de gui-
dage de barre coulée déplagables (5a).

Segment de guidage de barre coulée selon I'une
quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé
en ce que la ligne de connexion (13) des deux arti-
culations pivotantes (11, 12) coupe les axes médians
(14) des rouleaux de guidage de barre coulée (5a,
5b) formant une paire de rouleaux.

Segment de guidage de barre coulée selon I'une
quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé
en ce que le dispositif de réglage (10) est formé par
un vérin hydraulique.

Segment de guidage de barre coulée selon I'une
quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé
en ce que les guides (15a, 16) sur le support de
rouleau (7) et les guides conjugués (15b, 16b) sur
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la cadre de segment d’'arc intérieur (2) constituent
des faces de contact qui sont orientées paralléle-
ment a la ligne de connexion (13) des deux articu-
lations pivotantes (11, 12) du dispositif de réglage
(10).
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