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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Strangfüh-
rungssegment zum Stützen und Führen eines metalli-
schen Strangs mit Brammenquerschnitt in einer Strang-
führung einer Stranggießmaschine.
[0002] Konkret betrifft die Erfindung ein Strangfüh-
rungssegment zum Stützen und Führen eines metalli-
schen Strangs mit Brammenquerschnitt in einer Strang-
führung einer Stranggießmaschine, aufweisend einen
Oberrahmen und einen Unterrahmen, wobei der Ober-
rahmen lösbar mit dem Unterrahmen verbunden ist; wo-
bei mehrere Strangführungsrollen jeweils mit dem Ober-
rahmen und dem Unterrahmen verbunden sind; und wo-
bei in Gießrichtung wenigstens zwei unmittelbar aufein-
anderfolgend angeordnete individuell verschiebbare
Strangführungsrollen individuell gegen den Strang an-
stellbar sind.
[0003] Aus der DE 27 31 748 ist ein Strangführungs-
segment mit Einzelrollenanstellung bekannt, bei wel-
chem wenigstens zwei aufeinanderfolgende Paare von
Strangführungsrollen individuell, d.h. unabhängig von-
einander, gegen den Strang anstellbar sind. Bei dieser
Lösung sind zwei Verstelleinrichtungen einerseits mit
dem Unterrahmen und andererseits mit dem Oberrah-
men verbunden, sodass bei der Demontage einer ver-
schiebbaren Strangführungsrolle die Verstelleinrichtun-
gen vom Oberrahmen manuell gelöst und anschließend
der Oberrahmen vom Unterrahmen gelöst werden muss.
Weiters ist das Lösen des Oberrahmens vom Unterrah-
men auch bei der Demontage einer unverschiebbaren
Strangführungsrolle notwendig. Aufgrund der beengten
Platzverhältnisse in der Strangführung einer
Stranggießanlage ist somit der Wechsel einer einzelnen
Strangführungsrolle im eingebauten Zustand des
Strangführungssegments nicht möglich, was sich nach-
teilig auf die Wartbarkeit des Segments und die War-
tungskosten auswirkt.
[0004] Weitere Strangführungsegmente sind aus WO
2009/144107 A1, DE 2503494 A1, JP 9220654 A, DE
3034444 A1, WO 01/94051 A1,
[0005] WO 2009/118222 A1 und DE 10 2004 048 618
A1 bekannt.
[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Strangfüh-
rungssegment der eingangs genannten Art zu schaffen,
bei welchem es im eingebauten Zustand des Segments
möglich ist, zumindest eine, bevorzugt jede, individuell
verschiebbare Strangführungsrolle des Strangführungs-
segments separat zu wechseln. Dadurch wird die War-
tungsfreundlichkeit des Strangführungssegments ver-
bessert.
[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Strangführungs-
segment gelöst, bei der jeder individuell verschiebbaren
Strangführungsrolle ein Rollenträger, zumindest eine
Verstelleinrichtung zur Verschiebung des Rollenträgers
in einer Anstellrichtung quer zur Gießrichtung und genau
ein quer zur Gießrichtung angeordnetes Querhaupt zu-
geordnet sind, wobei das Querhaupt lösbar mit dem

Oberrahmen oder dem Unterrahmen verbunden ist, der
mit der individuell verschiebbaren Strangführungsrolle
verbunden ist, wobei die Verstelleinrichtung einerseits
am Querhaupt und andererseits am Rollenträger ange-
lenkt und die individuell verschiebbare Strangführungs-
rolle auf dem Rollenträger drehbar abgestützt ist.
[0008] Dabei ist in einer modularen Bauweise jeder in-
dividuell verschiebbaren Strangführungsrolle ein Rollen-
träger, zumindest eine Verstelleinrichtung und genau ein
quer zur Gießrichtung angeordnetes Querhaupt zuge-
ordnet, sodass diese Bauteile bei einer Montage bzw.
einer Demontage modular dem Strangführungssegment
zugeführt bzw. entnommen werden können. Das Quer-
haupt selbst ist mit dem Rahmen, konkret dem Ober-
oder Unterrahmen, lösbar verbunden, der mit der indivi-
duell verschiebbaren Strangführungsrolle verbunden ist.
Diese Konstruktion lässt einen sehr einfachen und
schnellen Ein- bzw. Ausbau einer individuell verschieb-
baren Strangführungsrolle einschließlich der Anstellein-
richtungen zu, da konkret nur das Querhaupt vom Rah-
men gelöst und anschließend das Querhaupt mit den
Verstelleinrichtungen, dem Rollenträger und der Strang-
führungsrolle selbst aus dem Rahmen entnommen wer-
den müssen, sodass eine verschiebbare Strangfüh-
rungsrolle auch im eingebauten Zustand des Segments
in der Strangführung montiert bzw. demontiert werden
kann.
[0009] Bei einer einfachen Ausführungsform liegt einer
individuell verschiebbaren Strangführungsrolle in An-
stellrichtung eine unverschiebbare Strangführungsrolle
gegenüber. Entsprechend dieser Ausführungsform sind
typischerweise bei Bogenanlagen alle Strangführungs-
rollen des Unterrahmens (auch als Außenrahmen be-
zeichnet) der Festseite, d.h. diese Strangführungsrollen
sind als unverschiebbare Strangführungsrollen ausge-
führt, und alle Strangführungsrollen des Oberrahmens
(auch als Innenrahmen bezeichnet) der Losseite, d.h.
diese Strangführungsrollen sind als individuell ver-
schiebbare Strangführungsrollen ausgeführt, zugeord-
net.
[0010] Bei einer vorteilhaften Ausführungsform liegt ei-
ner individuell verschiebbaren Strangführungsrolle in An-
stellrichtung eine weitere individuell verschiebbare
Strangführungsrolle gegenüber. Typischerweise sind al-
le Strangführungsrollen des Oberrahmens und alle
Strangführungsrollen des Unterrahmens je einer Lossei-
te zugeordnet, wobei somit alle Strangführungsrollen als
individuell verschiebbare Strangführungsrollen ausgebil-
det sind. Diese Ausführungsform ist konstruktiv aufwän-
diger, lässt jedoch den individuellen Ausbau aller Strang-
führungsrollen zu. Neben der individuellen Wechselbar-
keit aller Strangführungsrollen besteht ein weiterer Vor-
teil dieser Ausführungsform darin, dass alle Strangfüh-
rungsrollen individuell an den Strang anstellbar sind, so-
dass z.B. das Überdrehen der Mantelfläche einer oder
mehrerer Strangführungsrollen mit einer damit einherge-
henden Reduktion des Durchmessers einfach kompen-
siert werden kann.
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[0011] In Zusammenhang mit den beiden vorgenann-
ten Ausführungsformen ist unter "gegenüber" zu verste-
hen, dass zwei gegenüberliegende Strangführungsrol-
len einen Versatz in der Dickenrichtung des Strangs zu-
einander aufweisen, wobei die Strangführungsrollen ge-
gebenenfalls auch einen axialen Versatz in der Gießrich-
tung aufweisen können.
[0012] In einer Ausführungsform wird der Ober- oder
Unterrahmen, der mit der individuell verschiebbaren
Strangführungsrolle verbunden ist, aus zwei seitlichen
Tragrahmen und je einem Querhaupt pro Strangfüh-
rungsrolle gebildet, wobei der seitliche Tragrahmen je
individuell verschiebbarer Strangführungsrolle eine
Längsführungseinrichtung, bevorzugt einen Längs-
schlitz, aufweist, der in der Anstellrichtung verläuft.
[0013] In einer einfachen Ausführungsform ist der Rol-
lenträger plattenförmig ausgebildet, wobei der Rollenträ-
ger über Führungselemente in den Längsführungsein-
richtungen, bevorzugt den Längschlitzen, der seitlichen
Tragrahmen geführt wird. Dadurch wird eine einfache
Führung des Rollenträgers und in weiterer Folge der
Strangführungsrolle gewährleistet, was sich positiv auf
die Führungsgenauigkeit der Strangführungsrolle aus-
wirkt.
[0014] In einer weiteren Ausführungsform stützt sich
eine Strangführungsrolle auf mehreren Lagern, z.B. am
Rollenträger oder am Unterrahmen, ab, sodass auch ho-
he Stütz- bzw. Anstellkräfte bei nur geringer Durchbie-
gung von der Rolle übertragen werden können.
[0015] In einer vorteilhaften Ausführungsform sind je-
dem Rollenträger zwei Verstelleinrichtungen zugeord-
net, wobei jede Verstelleinrichtung in Richtung der
Längserstreckung der verschiebbaren Strangführungs-
rolle innerhalb der beiden äußersten Lager an den Rol-
lenträger angelenkt sind. Mittels dieser Ausführungsform
ist es zum Einen möglich, unterschiedliche Anstellposi-
tionen bzw. Anstellkräfte auf der rechten und der linken
Seite vorzugeben und zum Anderen werden die Stütz-
bzw. die Anstellkräfte in günstiger Weise vom Rollenträ-
ger in die Verstelleinrichtungen eingeleitet. Weiters kann
dadurch sichergestellt werden, dass der Rollenspalt auf
der linken und auf der rechten Seite jeweils einem, glei-
chem oder unterschiedlichem, Sollwert entspricht.
[0016] Natürlich ist es aber auch möglich, dass die
zwei Verstelleinrichtungen in Richtung der Längserstre-
ckung der verschiebbaren Strangführungsrolle außer-
halb der beiden äußersten Lager an den Rollenträger
angelenkt sind.
[0017] Weiters ist es in einer Ausführungsform auch
möglich, dass jedem Rollenträger eine Verstelleinrich-
tung zugeordnet ist, die mittig am Rollenträger angeord-
net ist.
[0018] In einer vorteilhaften Ausführungsform ist ein
Querhaupt mittels je einer, vorzugsweise hydraulisch be-
tätigten, Spanneinrichtung mit einem seitlichen Tragrah-
men verbunden, wodurch der Zeitbedarf für das Wech-
seln eines Querhaupts reduziert werden kann.
[0019] In einer vorteilhaften Ausführungsform ist einer

Spanneinrichtung eine automatische Medienversorgung
zugeordnet, wobei diese bei der Verbindung des Quer-
haupts mit dem bzw. den seitlichen Tragrahmen selbst-
tätig verbunden wird, wodurch ein automatisiertes (d.h.
ohne manuelle Eingriffe) Anschließen bzw. Lösen der
Medienversorgungsleitungen möglich ist, sodass der
Zeitbedarf für das Wechseln eines Querhaupts weiter
reduziert wird.
[0020] In einer Ausführungsform ist eine Verstellein-
richtung als Druckmittelzylinder ausgebildet.
[0021] Es ist vorteilhaft, dass einer Verstelleinrichtung
eine Wegmesseinrichtung zur Messung der Anstellposi-
tion und/oder eine Kraftmesseinrichtung zur Messung
der Anstellkraft zugeordnet ist.
[0022] In einer einfachen, robusten und genauen Aus-
führungsform ist die Kraftmesseinrichtung als eine Ein-
richtung zur Messung wenigstens eines hydraulischen
Kammerdrucks eines Druckmittelzylinders ausgebildet.
[0023] Eine hochgenaue Erreichung einer geforderten
Anstellkraft bzw. einer geforderten Strangdicke wird
möglich, wenn eine Regeleinrichtung mit einer Kraftmes-
seinrichtung, einer Wegemesseinrichtung (vorzugswei-
se in einen Hydraulikzylinder integriert) und einer Stell-
einrichtung (vorzugsweise ein hydraulisches Proportio-
nal- oder Servoventil), z.B. zur Kompensation einer
Durchbiegung des Querhaupts infolge der Anstellkraft
der Verstelleinrichtung, verbunden ist. Dabei wird mittels
der von der Kraftmesseinrichtung ermittelten Anstellkraft
auf die Durchbiegung des Querhaupts und/oder weiterer
Bauteile umgerechnet, sodass die Durchbiegung des
Querhaupts und/oder weiterer Bauteile über eine Kor-
rektur der Sollwertvorgabe für die Anstellposition mittels
der Regeleinrichtung kompensiert werden kann.
[0024] In einer weiteren Ausführungsform ist einem
Rollenträger wenigstens ein Anschlag zur Kalibrierung
einer Wegmesseinrichtung zugeordnet. Dadurch ist es
möglich, das Modul bestehend aus Querhaupt, Verstel-
leinrichtung, Rollenträger und Strangführungsrolle vor
dem Einbau in das Strangführungssegment zu kalibrie-
ren, sodass das Modul - wenn die Verstelleinrichtung ein-
mal gegen den Anschlag fährt - vollständig kalibriert zu
somit vollständig funktionsfähig zur Verfügung steht.
[0025] Es ist vorteilhaft, das erfindungsgemäße
Strangführungssegment in einer Stranggießanlage mit
einer bogenförmigen oder horizontalen Strangführung
zur Herstellung eines Strangs, vorzugsweise mit Bram-
men- oder Dünnbrammenquerschnitt, aus Stahl zu ver-
wenden. Natürlich ist die Erfindung aber auch bei Verti-
kalanlagen oder auch bei Vorblockanlagen einsetzbar.
[0026] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschränkender Ausführungsbeispie-
le, wobei auf die folgenden Figuren Bezug genommen
wird, die Folgendes zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines
Strangführungssegments mit einer Fest- und einer
Losseite
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Fig. 2 ein Aufriss des Strangführungssegments nach
Fig. 1

Fig. 3 ein Aufriss eines Strangführungssegments mit
zwei Losseiten

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Strang-
führungssegments mit einer Regeleinrichtung zur
Kompensation der Durchbiegung des Querhaupts
infolge der Anstellkraft

[0027] Fig. 1 zeigt ein Strangführungssegment 1 einer
Bogenstranggießmaschine zur Herstellung von Bram-
men aus Stahl. In der Stranggießmaschine selbst wird
flüssiger Stahl in einer Kokille zu einem zumindest tei-
lerstarrten Strang vergossen, der in der nachfolgenden,
aus mehreren in Gießrichtung 2 aufeinanderfolgenden
Strangführungssegmenten gebildeten, bogenförmigen
Strangführung geführt, gestützt und weiter abgekühlt
wird. Das Strangführungssegment 1 weist einen Ober-
rahmen 3 und einen lösbar damit verbundenen Unter-
rahmen 4 auf, wobei alle dem Oberrahmen 3 zugeord-
neten Strangführungsrollen 5 als individuell anstellbare
verschiebbare Strangführungsrollen 6 und alle dem Un-
terrahmen 4 zugeordneten Strangführungsrollen 5 als
unverschiebbare Strangführungsrollen 7 ausgebildet
sind. Mittels der individuell an den Strang anstellbaren
verschiebbaren Strangführungsrollen 6 kann der Strang
gezielt, z.B. durch eine Soft-Reduction oder ein Pre-Rol-
ling etc., metallurgisch behandelt werden, sodass bei-
spielsweise

- die Anstellkraft pro verschiebbarer Strangführungs-
rolle 6 zur Verbesserung der Innenqualität innerhalb
voreingestellter Grenzen gehalten werden kann, wo-
durch aber auch eine Überlastung der verschiebba-
ren Strangführungsrolle verhindert werden kann;

- die Sumpfspitze des Strangs über die Beobachtung
der Anstellkräfte der verschiebbaren Strangfüh-
rungsrollen 6 mit hoher Genauigkeit ermittelt werden
kann;

- beliebige, d.h. lineare aber auch nichtlineare, Di-
ckenreduktionen quer zur Gießrichtung 2 des
Strangs erzielt werden können.

[0028] Der Unterrahmen 4 ist mittels seitlicher Verbin-
dungssäulen 25 mit dem Oberrahmen 3 verbunden, wo-
bei der Oberrahmen 3 aus zwei seitlichen Tragrahmen
12 und je einem Querhaupt 11 pro verschiebbarer
Strangführungsrolle 6 gebildet wird. Jeder verschiebba-
ren Strangführungsrolle 6 ist ein Modul, aufweisend ei-
nen plattenförmiger Rollenträger 8, zwei als Druckmittel-
zylinder 17 ausgebildete Verstelleinrichtung 9 zur Ver-
schiebung des Rollenträgers 8 in der Anstellrichtung 10
quer zur Gießrichtung 2 und ein Querhaupt 11, zugeord-
net, wobei das Querhaupt 11 mittels der Spanneinrich-
tungen 16, die hydraulisch vorgespannt werden kann,
lösbar mit dem seitlichen Tragrahmen 12 verbunden ist.

Jede verschiebbare Strangführungsrolle 6 ist mittels vier
Lager 15 auf dem Rollenträger 8 drehbar abgestützt, so-
dass auch hohe Anstellkräfte mit nur geringen Durchbie-
gungen in den Rollenträger und in weiterer Folge in den
Oberrahmen 3 eingeleitet werden können. Der Druck-
mittelzylinder 17 ist einerseits gelenkig am Querhaupt 11
und andererseits gelenkig am Rollenträger 8 angelenkt,
wobei jeder Druckmittelzylinder 17 in Richtung der
Längserstreckung der verschiebbaren Strangführungs-
rolle 6 innerhalb der beiden äußersten Lager 15 an den
Rollenträger 8 angelenkt ist. Durch diese modulartige
Bauweise ist es möglich, eine einzelne verschiebbare
Strangführungsrolle 6 inklusive des zugeordneten Rol-
lenträgers 8, den Verstelleinrichtungen 9 und den Quer-
haupt 11 auch im eingebauten Zustand des Strangfüh-
rungssegments 1 zu Demontieren bzw. zu Montieren,
sodass eine hohe Wartungsfreundlichkeit gegeben ist.
Dadurch dass jedem Rollenträger 8 ein Anschlag 22 zu-
geordnet ist, ist es weiters möglich, das Modul auch im
ausgebauten Zustand, d.h. außerhalb des Strangfüh-
rungssegments, zu kalibrieren, wobei eine einem Druck-
mittelzylinder 17 zugeordnete Wegmesseinrichtung
nach dem Anfahren einer Referenzposition (z.B. wenn
gegen den Anschlag 22 oder das Querhaupt 11 gefahren
wird) vollständig kalibriert zur Verfügung steht. Alternativ
kann die Kalibrierung auch außerhalb des Strangfüh-
rungssegments erfolgen. Weiters ist mehreren Spann-
einrichtungen 16 eine automatische Medienversorgung
24 zugeordnet, sodass bei der Verbindung des Quer-
haupts 11 mit einem seitlichen Tragrahmen 12 auch
gleichzeitig die Medienversorgungsleitungen, beispiels-
weise für Hydraulik-, Kühlmittel- und/oder Druckluftlei-
tungen, verbunden werden. Jeder plattenförmige Rollen-
träger 11 wird mittels wenigstens eines Führungsele-
ments 14 in einer als Längsschlitz 13 ausgeführten
Längsführungseinrichtung je seitlichem Tragrahmen 12
geführt, wodurch eine hohe Führungsgenauigkeit und
-steifigkeit gegeben ist.
[0029] In Fig. 2 ist ein Aufriss des Strangführungsse-
gments 1 nach Fig. 1 dargestellt, wobei die Kühldüsen
23, ausgeführt als Wasser oder als Wasser-Luft Düsen,
ebenfalls mit dargestellt wurden.
[0030] Fig. 3 stellt eine Ausführungsform des erfin-
dungsgemäßen Strangführungssegments 1 dar, wobei
alle Strangführungsrollen 5, d.h. sowohl die mit dem
Oberrahmen 3 als auch die mit dem Unterrahmen 4 ver-
bundenen Strangführungsrollen, als individuell ver-
schiebbare Strangführungsrollen 6 ausgeführt sind. Der
Oberrahmen 3 ist lösbar mittels mehrerer, seitlich ange-
ordneter, Verbindungssäulen 25 mit dem Unterrahmen
4 verbunden, wobei jeweils der Ober- und der Unterrah-
men aus zwei seitlichen Tragrahmen 12 und je einem
Querhaupt je Strangführungsrolle 6 gebildet ist. Neben
einer Überlastsicherung aller verschiebbaren Strangfüh-
rungsrollen 6 weist diese Ausführungsform den Vorteil
auf, dass alle Strangführungsrollen individuell an den
Strang angestellt werden können, sodass z.B. wenn eine
einzelne Strangführungsrolle im Zuge von Wartungsar-

5 6 



EP 2 531 315 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

beiten auf einen geringeren Rollendurchmesser über-
dreht wurde, diese Durchmesserverringerung in einfa-
cher Art und Weise durch eine Änderung der Sollposition
der Verstelleinrichtung 9 kompensiert werden kann.
[0031] In Fig. 4 ist ein Ausschnitt eines Strangfüh-
rungssegments 1 mit einer Regeleinrichtung 18 darge-
stellt. Dabei ist die Regeleinrichtung 18 mit einer Weg-
messeinrichtung 20 und einer Kraftmesseinrichtung 19
einer als Druckmittelzylinder 17 ausgebildeten Verstell-
einrichtung 9 verbunden, wobei mittels der Regeleinrich-
tung 18 die Durchbiegung des Querhaupts 11 infolge der
Anstellkraft der Verstelleinrichtung 9 kompensiert wird.
Konkret liefert die Kraftmesseinrichtung 19 einen Ist-
Wert der Anstellkraft FIst, der mittels eines mechanischen
Modells, das in die Regeleinrichtung 18 eingebunden ist,
auf eine Durchbiegung des Querhaupts 11 und gegebe-
nenfalls weiterer Bauteile (wie z.B. der Rollenträger 8,
der seitlichen Tragrahmen 12, der Verbindungssäulen
25) Δs umgerechnet wird. Zu der der Regeleinrichtung
18 vorgegebenen Soll-Anstellposition SSoll wird nun Δs
addiert, wobei auf dem kompensierten Soll-Wert der An-
stellposition s = sSoll + Δs geregelt wird. Bei der Regelung
wird in bekannter Weise s mit dem Ist-Wert der Anstell-
position sIst verglichen, wobei unter Berücksichtigung ei-
nes Regelgesetzes ein Stellwert u ermittelt, der der als
Hydraulikventil ausgebildeten Stelleinrichtung 21 zuge-
führt wird, sodass der Wert sIst dem Wert s möglichst
genau entspricht.
[0032] Konkret laufen bei der Kompensation der An-
stellposition infolge einer Anstellkraft einer verschiebba-
ren Strangführungsrolle folgende Verfahrensschritte ab:

- Erfassen von zumindest eines Ist-Werts einer An-
stellposition sIst mittels einer Wegmesseinrichtung
20;

- Erfassen von zumindest eines Ist-Werts einer An-
stellkraft FIst mittels einer Kraftmesseinrichtung 19,
wobei die Wegmesseinrichtung 20 und die Kraft-
messeinrichtung 19 einer Verstelleinrichtung 9 einer
verschiebbaren Strangführungsrolle 6 zugeordnet
sind;

- Zuführen eines Soll-Werts der Anstellposition sSoll,
des Ist-Werts der Anstellposition SIst und des Ist-
Werts der Anstellkraft FIst an eine Regeleinrichtung
18;

- Ermittlung einer Abweichung des Soll-Werts (z.B.
der Durchbiegung des Querhaupts 11) der Anstell-
position Δs infolge der Anstellkraft unter Berücksich-
tigung eines mechanischen Modells (z.B. Durchbie-
gung eines Balkens);

- Berechnung eines kompensierten Soll-Werts der
Anstellposition s = sSoll + Δs;

- Ermittlung einer Stellgröße u mittels der Regelein-
richtung 18 unter Berücksichtigung des kompensier-
ten Soll-Werts der Anstellposition s und des Ist-
Werts der Anstellposition sIst unter Zuhilfenahme ei-
nes Regelgesetzes; und

- Beaufschlagung einer der Verstelleinrichtung 9 zu-

geordneten Stelleinrichtung 21 mit der Stellgröße u,
sodass der Ist-Wert der Anstellposition sIst dem kom-
pensierten Soll-Wert der Anstellposition s möglichst
entspricht.

Bezugszeichenliste

[0033]

1 Strangführungssegment
2 Gießrichtung
3 Oberrahmen
4 Unterrahmen
5 Strangführungsrolle
6 Individuell verschiebbare Strangführungsrolle
7 Unverschiebbare Strangführungsrolle
8 Rollenträger
9 Verstelleinrichtung
10 Anstellrichtung
11 Querhaupt
12 Seitlicher Tragrahmen
13 Längsschlitz
14 Führungselement
15 Lager
16 Spanneinrichtung
17 Druckmittelzylinder
18 Regeleinrichtung
19 Kraftmesseinrichtung
20 Wegmesseinrichtung
21 Stelleinrichtung
22 Anschlag
23 Kühldüse
24 Automatische Medienversorgung
25 Verbindungssäule

u Stellgröße
sSoll Soll-Wert Anstellposition
sIst Ist-Wert Anstellposition
FIst Ist-Wert Anstellkraft

Patentansprüche

1. Strangführungssegment (1) zum Stützen und Füh-
ren eines metallischen Strangs mit Brammenquer-
schnitt in einer Strangführung einer Stranggießma-
schine,

- aufweisend einen Oberrahmen (3) und einen
Unterrahmen (4), wobei der Oberrahmen (3)
lösbar mit dem Unterrahmen (4) verbunden ist;
- wobei mehrere Strangführungsrollen (5,6,7) je-
weils mit dem Oberrahmen (3) und dem Unter-
rahmen (4) verbunden sind;
- wobei in Gießrichtung (2) wenigstens zwei un-
mittelbar aufeinanderfolgend angeordnete indi-
viduell verschiebbare Strangführungsrollen (6)
individuell gegen den Strang anstellbar sind;
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dadurch gekennzeichnet,
dass jeder individuell verschiebbaren Strang-
führungsrolle (6) ein Rollenträger (8), zumindest
eine Verstelleinrichtung (9) zur Verschiebung
des Rollenträgers (8) in einer Anstellrichtung
(10) quer zur Gießrichtung (2) und genau ein
quer zur Gießrichtung (2) angeordnetes Quer-
haupt (11) zugeordnet sind, wobei das Quer-
haupt (11) lösbar mit dem Oberrahmen (3) oder
dem Unterrahmen (4)verbunden ist, der mit der
individuell verschiebbaren Strangführungsrolle
(6) verbunden ist, wobei die Verstelleinrichtung
(9) einerseits am Querhaupt (11) und anderer-
seits am Rollenträger (8) angelenkt und die in-
dividuell verschiebbare Strangführungsrolle (6)
auf dem Rollenträger (8) drehbar abgestützt ist.

2. Strangführungssegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass einer individuell verschieb-
baren Strangführungsrolle (6) in Anstellrichtung (10)
eine unverschiebbare Strangführungsrolle (7) ge-
genüberliegt.

3. Strangführungssegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass einer individuell verschieb-
baren Strangführungsrolle (6) in Anstellrichtung (10)
eine weitere individuell verschiebbare Strangfüh-
rungsrolle (6) gegenüberliegt.

4. Strangführungssegment nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Ober- oder Unterrahmen (3,4),der mit der
individuell verschiebbaren Strangführungsrolle (6)
verbunden ist, aus zwei seitlichen Tragrahmen (12)
und je einem Querhaupt (11) pro verschiebbarer
Strangführungsrolle (6) gebildet wird, wobei der seit-
liche Tragrahmen (12) je individuell verschiebbarer
Strangführungsrolle (6) eine Längsführungseinrich-
tung, bevorzugt einen Längsschlitz (13), aufweist,
der in der Anstellrichtung (10) verläuft.

5. Strangführungssegment nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rollenträger (8) platten-
förmig ausgebildet ist, wobei der Rollenträger (8)
über Führungselemente (14) in den Längsführungs-
einrichtungen, bevorzugt den Längschlitzen (13),
der seitlichen Tragrahmen (12) geführt wird.

6. Strangführungssegment einem der vorhergehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass sich
eine Strangführungsrolle (5, 6, 7) auf mehreren La-
gern (15) abgestützt.

7. Strangführungssegment nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass jedem Rollenträger (8) zwei
Verstelleinrichtungen (9) zugeordnet sind, wobei je-
de Verstelleinrichtung (9) in Richtung der Längser-
streckung der verschiebbaren Strangführungsrolle

(6) innerhalb der beiden äußersten Lager (15) an
den Rollenträger (8) angelenkt sind.

8. Strangführungssegment nach einem der Ansprüche
2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Quer-
haupt (11) mittels je einer Spanneinrichtung (16) mit
einem seitlichen Tragrahmen (12) verbunden ist.

9. Strangführungssegment nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass einer Spanneinrichtung (16)
eine automatische Medienversorgung (24) zugeord-
net ist, wobei diese bei der Verbindung des Quer-
haupts (11) mit den seitlichen Tragrahmen (12)
selbsttätig verbunden wird.

10. Strangführungssegment nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Verstelleinrichtung (9) als Druckmittelzy-
linder (17) ausgebildet ist.

11. Strangführungssegment nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass einer Verstelleinrichtung (9) eine Wegmess-
einrichtung zur Messung der Anstellposition
und/oder eine Kraftmesseinrichtung zur Messung
der Anstellkraft zugeordnet ist.

12. Strangführungssegment nach einem der Ansprüche
10 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Kraft-
messeinrichtung als eine Einrichtung zur Messung
wenigstens eines hydraulischen Kammerdrucks ei-
nes Druckmittelzylinders (17) ausgebildet ist.

13. Strangführungssegment nach einem der Ansprüche
11 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Re-
geleinrichtung (18) mit einer Kraftmesseinrichtung
(19), einer Wegemesseinrichtung (20) und einer
Stelleinrichtung (21) verbunden ist.

14. Strangführungssegment nach einem der Ansprüche
11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass einem
Rollenträger (8) wenigstens ein Anschlag (22) zur
Kalibrierung einer Wegmesseinrichtung (20) zuge-
ordnet ist.

15. Verwendung des Strangführungssegments nach ei-
nem der vorhergehenden Ansprüche in einer
Stranggießanlage mit einer bogenförmigen oder ho-
rizontalen Strangführung zur Herstellung eines
Strangs, vorzugsweise mit Brammen- oder Dünn-
brammenquerschnitt, aus Stahl.

Claims

1. Strand guide segment (1) for supporting and guiding
a metallic strand with a slab cross section in a strand
guide of a continuous casting machine,

9 10 
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- comprising a top frame (3) and a bottom frame
(4), wherein the top frame (3) is detachably con-
nected to the bottom frame (4);
- wherein a plurality of strand guide rollers (5, 6,
7) are each connected to the top frame (3) and
the bottom frame (4);
- wherein at least two individually displaceable
strand guide rollers (6) arranged in direct suc-
cession can be set individually against the
strand in the casting direction (2);
characterized
in that each individually displaceable strand
guide roller (6) is assigned a roller carrier (8), at
least one shifting device (9) for displacing the
roller carrier (8) in a setting direction (10) trans-
verse to the casting direction (2) and precisely
one crosshead (11) arranged transversely to the
casting direction (2), wherein the crosshead (11)
is detachably connected to the top frame (3) or
the bottom frame (4), which is connected to the
individually displaceable strand guide roller (6),
wherein the shifting device (9) is mounted artic-
ulatedly on the crosshead (11) at one end and
on the roller carrier (8) at the other end and the
individually displaceable strand guide roller (6)
is supported such that it can rotate on the roller
carrier (8).

2. Strand guide segment according to Claim 1, char-
acterized in that a non-displaceable strand guide
roller (7) is located opposite an individually displace-
able strand guide roller (6) in the setting direction
(10).

3. Strand guide segment according to Claim 1, char-
acterized in that a further individually displaceable
strand guide roller (6) is located opposite an individ-
ually displaceable strand guide roller (6) in the setting
direction (10).

4. Strand guide segment according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the top frame
(3) or bottom frame (4), which is connected to the
individually displaceable strand guide roller (6), is
formed by two lateral supporting frames (12) and in
each case one crosshead (11) per displaceable
strand guide roller (6), wherein the lateral supporting
frame (12) has a longitudinal guide device, prefera-
bly a longitudinal slot (13), which extends in the set-
ting direction (10), for each individually displaceable
strand guide roller (6).

5. Strand guide segment according to Claim 4, char-
acterized in that the roller carrier (8) has a plate-
shaped design, wherein the roller carrier (8) is guided
via guide elements (14) in the longitudinal guide de-
vices, preferably the longitudinal slots (13), of the
lateral supporting frames (12).

6. Strand guide segment according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a strand guide
roller (5, 6, 7) is supported on a plurality of bearings
(15).

7. Strand guide segment according to claim 6, charac-
terized in that each roller carrier (8) is assigned two
shifting devices (9), wherein each shifting device (9)
is mounted articulatedly in the direction of the longi-
tudinal extent of the displaceable strand guide roller
(6) within the two outermost bearings (15) on the
roller carriers (8).

8. Strand guide segment according to one of Claims 2
to 7, characterized in that a crosshead (11) is con-
nected to a lateral supporting frame (12) by means
of a respective clamping device (16).

9. Strand guide segment according to Claim 8, char-
acterized in that a clamping device (16) is assigned
an automatic media supply (24), wherein the latter
is connected automatically when the crosshead (11)
is connected to the lateral supporting frames (12).

10. Strand guide segment according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a shifting de-
vice (9) is designed as a pressure-medium cylinder
(17).

11. Strand guide segment according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a shifting de-
vice (9) is assigned a displacement measurement
device for measuring the setting position and/or a
force measurement device for measuring the setting
force.

12. Strand guide segment according to either of Claims
10 and 11, characterized in that the force meas-
urement device is designed as a device for measur-
ing at least one hydraulic chamber pressure of a
pressure-medium cylinder (17).

13. Strand guide segment according to either of Claims
11 and 12, characterized in that a control device
(18) is connected to a force measurement device
(19), a displacement measurement device (20) and
an actuating device (21).

14. Strand guide segment according to one of Claims
11 to 13, characterized in that a roller carrier (8) is
assigned at least one stop (22) for the calibration of
a displacement measurement device (20).

15. Use of the strand guide segment according to one
of the preceding claims in a continuous casting in-
stallation comprising an arcuate or horizontal strand
guide for producing a strand, preferably with a slab
or thin-slab cross section, from steel.
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Revendications

1. Segment de guide-barre (1) destiné à soutenir et à
guider une barre métallique au format d’une brame
dans un guide-barre d’une machine de coulée con-
tinue,

- présentant un châssis supérieur (3) et un châs-
sis inférieur (4), dans lequel le châssis supérieur
(3) est lié au châssis inférieur (4) de façon sé-
parable;
- dans lequel plusieurs rouleaux de guidage de
barre (5, 6, 7) sont liés respectivement au châs-
sis supérieur (3) et au châssis inférieur (4);
- dans lequel au moins deux rouleaux de guida-
ge de barre (6) déplaçables individuellement,
disposés l’un à la suite de l’autre dans la direc-
tion de coulée (2), peuvent être appliqués indi-
viduellement contre la barre,
caractérisé en ce qu’à chaque rouleau de gui-
dage de barre déplaçable individuellement (6)
sont associés un porte-rouleaux (8), au moins
un dispositif de réglage (9) pour le déplacement
du porte-rouleaux (8) dans une direction d’ap-
plication (10) transversalement à la direction de
coulée (2) et précisément une traverse (11) dis-
posée transversalement à la direction de coulée
(2), dans lequel la traverse (11) est assemblée
de façon séparable au châssis supérieur (3) ou
au châssis inférieur (4), qui est assemblé au rou-
leau de guidage de barre déplaçable individuel-
lement (6), dans lequel le dispositif de réglage
(9) est articulé d’une part sur la traverse (11) et
d’autre part sur le porte-rouleaux (8) et le rou-
leau de guidage de barre (6) déplaçable indivi-
duellement est supporté en rotation sur le porte-
rouleaux (8).

2. Segment de guide-barre selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’un rouleau de guidage de bar-
re non déplaçable (7) est disposé en face d’un rou-
leau de guidage de barre déplaçable individuelle-
ment (6) dans la direction d’application (10).

3. Segment de guide-barre selon la revendication 1,
caractérisé en ce qu’un autre rouleau de guidage
de barre déplaçable individuellement (6) est disposé
en face d’un rouleau de guidage de barre déplaçable
individuellement (6) dans la direction d’application
(10).

4. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le châssis supérieur ou inférieur (3, 4), qui est lié au
rouleau de guidage de barre déplaçable individuel-
lement (6), est formé de deux châssis porteurs laté-
raux (12) et chaque fois d’une traverse (11) par rou-
leau de guidage de barre déplaçable (6), dans lequel

le châssis porteur latéral (12) présente, par rouleau
de guidage de barre déplaçable individuellement (6),
un dispositif de guidage longitudinal, de préférence
une fente longitudinale (13), qui s’étend dans la di-
rection d’application (10).

5. Segment de guide-barre selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le porte-rouleaux (8) est réa-
lisé en forme de plaque, dans lequel le porte-rou-
leaux (8) est guidé par des éléments de guidage (14)
dans les dispositifs de guidage longitudinaux, de pré-
férence les fentes longitudinales (13), des châssis
porteurs latéraux (12).

6. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’un rouleau de guidage de barre (5, 6, 7) est sup-
porté sur plusieurs paliers (15).

7. Segment de guide-barre selon la revendication 6,
caractérisé en ce que deux dispositifs de réglage
(9) sont associés à chaque porte-rouleaux (8), dans
lequel chaque dispositif de réglage (9) est articulé
au porte-rouleaux (8) en direction de l’extension lon-
gitudinale du rouleau de guidage de barre déplaça-
ble (6) à l’intérieur des deux paliers le plus extérieurs
(15).

8. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications 2 à 7, caractérisé en ce qu’une tra-
verse (11) est liée à un cadre porteur latéral (12)
respectivement au moyen d’un dispositif de serrage
(16).

9. Segment de guide-barre selon la revendication 8,
caractérisé en ce qu’une alimentation automatique
en fluide (24) est associée à un dispositif de serrage
(16), dans lequel celle-ci est automatiquement liée
lors de la liaison de la traverse (11) au châssis por-
teur latéral (12).

10. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’un dispositif de réglage (9) est réalisé par un cy-
lindre à fluide sous pression (17).

11. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’un dispositif de mesure de déplacement pour la
mesure de la position d’application et/ou un dispositif
de mesure de force pour la mesure de la force d’ap-
plication est associé à un dispositif de réglage (9).

12. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications 10 à 11, caractérisé en ce que le
dispositif de mesure de force est réalisé sous la for-
me d’un dispositif pour la mesure d’au moins une
pression de chambre hydraulique d’un cylindre à flui-
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de sous pression (17).

13. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications 11 à 12, caractérisé en ce qu’un
dispositif de régulation (18) est lié à un dispositif de
mesure de force (19), à un dispositif de mesure de
déplacement (20) et à un appareil de réglage (21).

14. Segment de guide-barre selon l’une quelconque des
revendications 11 à 13, caractérisé en ce qu’au
moins une butée (22) pour le calibrage d’un dispositif
de mesure de déplacement (20) est associée à un
porte-rouleaux (8).

15. Utilisation du segment de guide-barre selon l’une
quelconque des revendications précédentes dans
une installation de coulée continue avec un guide-
barre en forme d’arc ou horizontal pour la fabrication
d’une barre, de préférence au format d’une brame
ou d’une brame mince, en acier.
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