
Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)

(19)
EP

3 
09

7 
99

5
B

2
*EP003097995B2*

(11) EP 3 097 995 B2
(12) NEUE EUROPÄISCHE PATENTSCHRIFT

Nach dem Einspruchsverfahren

(45) Veröffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Entscheidung über den Einspruch: 
02.11.2022 Patentblatt 2022/44

(45) Hinweis auf die Patenterteilung: 
12.06.2019 Patentblatt 2019/24

(21) Anmeldenummer: 16164086.7

(22) Anmeldetag: 06.04.2016

(51) Internationale Patentklassifikation (IPC):
B22D 11/128 (2006.01) B22D 11/14 (2006.01)

(52) Gemeinsame Patentklassifikation (CPC): 
B22D 11/1287; B22D 11/14; B22D 11/208 

(54) SEGMENT EINER STRANGFÜHRUNG EINER STRANGGIESSANLAGE UND 
STRANGGIESSANLAGE

STRAND GUIDE SEGMENT OF A ONTINUOUS CASTING LINE AND CONTINUOUS CASTING LINE

SEGMENT DE GUIDAGE DE BRAMME D’UNE INSTALLATION DE COULEE CONTINUE ET 
INSTALLATION DE COULEE CONTINUE

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AL AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB 
GR HR HU IE IS IT LI LT LU LV MC MK MT NL NO 
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Priorität: 27.05.2015 AT 504252015

(43) Veröffentlichungstag der Anmeldung: 
30.11.2016 Patentblatt 2016/48

(73) Patentinhaber: Primetals Technologies Austria 
GmbH
4031 Linz (AT)

(72) Erfinder:  
• Guttenbrunner, Josef

4522 Sierning (AT)
• Pennerstorfer, Paul

4600 Thalheim/Wels (AT)
• Starrermair, Michael

4493 Wolfern (AT)
• Stiftinger, Michael

4210 Engerwitzdorf (AT)

(74) Vertreter: Metals@Linz
Primetals Technologies Austria GmbH 
Intellectual Property Upstream IP UP 
Turmstraße 44
4031 Linz (AT)

(56) Entgegenhaltungen:  
EP-A1- 2 192 313 EP-A1- 2 192 313
EP-A2- 1 767 289 DE-C1- 10 039 015
JP-A- 2005 014 029 KR-A- 20140 034 482

• Anonymous: "Complete quality control, X-Cast 
LASr plant assistant", SMS group - Brochure, May 
2014 (2014-05),

• Rechnung/Lieferschein über die O2
• 8th eccc Proceedings, 23-26 Juni 2014
• Vortrag gehalten von Herrn Fischer auf der 8th 

eccc, 23-26 Juni 2014
• BRUCE D. HORN: "Continuous caster rolls: 

Design, function and performance", Iron and 
Steel Engineer, vol. 73, no. 7, 1 July 1996 
(1996-07-01), pages 49-54,

• Englischsprachige Computerübersetzung der O6
• Englischsprachige Computerübersetzung der O7



EP 3 097 995 B2

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung geht aus von einem
Segment einer Strangführung einer Stranggießanlage,

- wobei das Segment ein inneres und ein äußeres
Segmentteil aufweist, zwischen denen im Betrieb ein
Metallstrang geführt wird,

- wobei die Segmentteile jeweils mehrere in einer
Strangförderrichtung sequenziell aufeinanderfol-
gende Rollen aufweisen, die sich an dem jeweiligen
Segmentteil abstützen,

- wobei die Rollen quer zur Strangförderrichtung ge-
sehen jeweils in mehrere Ballen unterteilt sind, zwi-
schen denen sich jeweils eine Lücke befindet, die
eine jeweilige Lückenbreite aufweist.

[0002] Die vorliegende Erfindung geht weiterhin aus
von einer Stranggießanlage,

- wobei die Stranggießanlage eine Kokille und eine
der Kokille nachgeordnete, vertikale oder bogenför-
mige, Strangführung aufweist,

- wobei mittels der Kokille ein brammenförmiger Me-
tallstrang gegossen wird, der mittels der Strangfüh-
rung in einer Strangförderrichtung aus der Kokille
abgezogen wird,

- wobei der Metallstrang quer zur Strangförderrich-
tung gesehen eine Strangbreite aufweist, die zwi-
schen einer Minimalbreite und einer Maximalbreite
liegt,

- wobei die Minimalbreite und die Maximalbreite durch
die Konstruktion der Kokille bestimmt sind,

- wobei die Strangführung mehrere in Strangförder-
richtung sequenziell aufeinanderfolgende Segmen-
te aufweist.

[0003] Aus der WO 2006/050868 A1 ist ein derartiges
Segment und die zugehörige Stranggießanlage bekannt.
[0004] Aus der EP 1 767 289 A2 ist eine Anordnung
mehrerer Rollen in einer Strangführung einer Strang-
gießanlage bekannt, zwischen denen im Betrieb ein Me-
tallstrang geführt werden kann. Unklar bleibt, ob und falls
ja, welche der in den Figuren 1, 3 und 4 gezeigten Rollen
einem Segment der Strangführung (auch Strangfüh-
rungssegment) zugeordnet sind und sich diese Rollen
an dem jeweiligen inneren oder äußeren Segmentteil des
Strangführungssegments abstützen.
[0005] Mittels der in der Strangführung angeordneten
Rollen wird der Metallstrang gestützt und geführt. Der
Metallstrang ist oftmals noch nicht völlig durcherstarrt.
Er übt daher einen metallostatischen Druck auf die Rollen
aus, beispielsweise beim Gießen von Stahl einen ferro-
statischen Druck.
[0006] Bei älteren Stranggießanlagen sind die Rollen
oftmals als durchgehende Rollen ausgebildet, d.h. die
Rollen weisen einen einzigen Ballen auf, der sich über
die Maximalbreite und noch ein Stück darüber hinaus

erstreckt. Eine Abstützung der Rollen ist bei dieser Kon-
struktion quer zur Strangförderrichtung gesehen nur an
den Enden der Rollen möglich. Der metallostatische
Druck führt daher zu einer relativ großen Durchbiegung
der Rollen. Bei jüngeren Stranggießanlagen sind die Rol-
len oftmals unterteilt, d.h. sie weisen quer zur Strangför-
derrichtung gesehen mehrere Ballen auf. In der Lücke
zwischen je zwei aneinander angrenzenden Ballen be-
findet sich eine Abstützung, typischerweise in Form eines
Rollen- oder Kugellagers. Dadurch kann die Durchbie-
gung der Rollen deutlich reduziert werden. Es ist möglich,
dass sich quer zur Strangförderrichtung gesehen die Lü-
cken zwischen den Ballen an der gleichen Stelle befin-
den.
[0007] Der gegossene Metallstrang wird in der Strang-
gießanlage intensiv gekühlt. Zum einen erfolgt bereits
eine Kühlung der Stranggießkokille (Primärkühlung).
Zum anderen erfolgt auch in der Strangführung eine in-
tensive Kühlung (Sekundärkühlung). Im Rahmen der Se-
kundärkühlung wird Wasser oder ein Wasser-Luft-Nebel
auf den Metallstrang gespritzt. Weiterhin erfolgt durch
den Kontakt mit den Rollenballen ebenfalls eine Abfuhr
von Wärme aus dem Metallstrang.
[0008] Die Wärmeabfuhr über die Rollenballen erfolgt
in einem anderen Ausmaß als die Kühlung durch Wasser
oder den Wasser-Luft-Nebel.
[0009] Wenn entsprechend der Lehre der EP 1 767
289 A2 möglich quer zur Strangförderrichtung gesehen
pro Segmentteil die Lücken der Rollen gegenüber den
Lücken der jeweils unmittelbar nachfolgenden Rolle um
mehr als die jeweilige Lückenbreite versetzt sind, kann
insbesondere eine gleichmäßige Kühlung des gegosse-
nen Metallstranges erreicht werden. Auch können durch-
gehende Gassen, entlang derer Wasser auf dem Metall-
strang nach unten ablaufen kann, vermieden werden.
[0010] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Segment der eingangs genannten Art der-
art weiterzuentwickeln, dass mit geringem konstruktivem
und logistischem Aufwand und unabhängig von der An-
zahl an Rollen der Segmentteile eine stabile und gleich-
mäßige Führung des gegossenen Metallstranges ge-
währleistet werden kann, wobei gleichzeitig eine gleich-
mäßige Kühlung des gegossenen Metallstranges über
die Strangbreite aufrechterhalten werden soll.
[0011] Die Aufgabe wird durch ein Segment mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen des erfindungsgemäßen Segments sind Ge-
genstand der abhängigen Ansprüche 2 bis 11.
[0012] Durch die Rollen des jeweiligen Segmentteils,
bei denen die Lücken der jeweiligen Rolle quer zur
Strangförderrichtung gesehen symmetrisch zur Seg-
mentmittellinie angeordnet sind, (nachfolgend kurz sym-
metrische Rollen genannt) wird eine besonders zuver-
lässige und sichere Führung des gegossenen, meist
brammenförmigen, Metallstranges bewirkt. Durch die
Korrespondenz der Ballen von unmittelbar aufeinander-
folgender Rollen, bei denen die Lücken bei der Rollen
quer zur Strangförderrichtung gesehen asymmetrisch
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zur Segmentmittellinie angeordnet sind, (nachfolgend
kurz asymmetrische Rollen genannt) sind die asymme-
trischen Rollen als solche einheitlich zueinander und le-
diglich um 180° gedreht.
[0013] Durch die Zuordnung von mehreren in Strang-
förderrichtung sequenziell aufeinanderfolgende Rollen
zu einem inneren oder äußeren Segmentteil, besteht die
Möglichkeit, das aus dem inneren und dem äußeren Seg-
mentteil bestehende Strangführungssegment unabhän-
gig von den vor- oder nachgelagerten Bereichen aus der
Strangführung auszubauen. Außerdem kann die metal-
lurgische Länge der Stranggießanlage durch das Hinzu-
fügen bzw. Wegnehmen von Strangführungssegmenten
einfach und rasch geändert werden.
[0014] Das erfindungsgemäß Strangführungsseg-
ment ist sowohl in vertikalen, bogenförmigen oder hori-
zontalen Strangführungen verwendbar. Da aber das -
aufgrund der Gravitation - herunterlaufende Kühlmedium
(auch Schwallwasser genannt) insbesondere bei verti-
kalen oder bogenförmigen Strangführungen ungleiche
Kühlbedingungen schafft, ist dort der Einsatz besonders
vorteilhaft.
[0015] Erfindungsgemäß sind in Strangförderrichtung
gesehen sowohl bei der ersten als auch bei der letzten
Rolle des jeweiligen Segmentteils die Lücken quer zur
Strangförderrichtung gesehen asymmetrisch zur Seg-
mentmittellinie angeordnet. Dadurch kann erreicht wer-
den, dass bei einer Sequenz aufeinander folgender iden-
tischer Segmente die letzte Rolle des einen Segments
mit der ersten Rolle des nachfolgenden Segments ein
Paar von Rollen bildet, bei denen die Lücken beider Rol-
len quer zur Strangförderrichtung gesehen asymmet-
risch zur Segmentmittellinie angeordnet sind und weiter-
hin die Ballen der einen Rolle mit den Ballen der anderen
Rolle in inverser Reihenfolge korrespondieren.
[0016] Vorzugsweise sind bezüglich jeder symmetri-
schen Rolle sowohl die Lücken der unmittelbar vorge-
ordneten als auch die Lücken der unmittelbar nachge-
ordneten Rolle quer zur Strangförderrichtung gesehen
asymmetrisch zur Segmentmittellinie angeordnet. Da-
durch wird vermieden, dass symmetrische Rollen unmit-
telbar aufeinander folgen.
[0017] Vorzugsweise korrespondieren die Ballen der
in Strangförderrichtung gesehen ersten Rolle des jewei-
ligen Segmentteils mit den Ballen der in Strangförder-
richtung gesehen letzten Rolle des jeweiligen Segment-
teils in inverser Reihenfolge. Dadurch kann eine Se-
quenz von identischen Segmenten gebildet werden, wo-
bei der Versatz der Lücken von Rolle zu Rolle nicht nur
innerhalb des jeweiligen Segments, sondern auch am
Segmentübergang erhalten bleibt.
[0018] Vorzugsweise ist den symmetrischen Rollen
des jeweiligen Segmentteils jeweils ein Antrieb fest oder
über eine Kupplung zugeordnet. Diese Ausgestaltung
optimiert die zuverlässige Führung des gegossenen Me-
tallstranges.
[0019] Vorzugsweise ist der Versatz der Lücken ge-
genüber den Lücken der jeweils unmittelbar nachfolgen-

den Rolle mindestens 10 mm größer als die Lückenbrei-
te. Dadurch wird eine hinreichende Unterbrechung der
durchgehenden Gassen mit großer Sicherheit bewirkt.
[0020] Die Ballen der Rollen weisen eine jeweilige ma-
ximale Ballenlänge auf. Weiterhin weisen sie einen für
die Ballen der jeweiligen Rolle einheitlichen Rollendurch-
messer auf. Vorzugsweise liegt die jeweilige maximale
Ballenlänge zwischen dem 3-fachen und dem 4,5-fachen
des jeweiligen Rollendurchmessers. Durch diese Aus-
gestaltung wird einerseits die Anzahl an Ballen pro Rolle
minimiert und andererseits die Durchbiegung der Rollen
auf einem niedrigen Niveau gehalten. Insbesondere liegt
die jeweilige maximale Ballenlänge bei symmetrischen
Rollen vorzugsweise zwischen dem 3-fachen und dem
3,8-fachen des jeweiligen Rollendurchmessers und bei
asymmetrischen Rollen zwischen dem 3, 5-fachen und
dem 4, 5-fachen des jeweiligen Rollendurchmessers.
[0021] Bei symmetrischen Rollen weisen vorzugswei-
se entweder alle Ballen eine einheitliche Ballenlänge auf
oder weist nur ein einziger Ballen eine von den anderen
Ballen verschiedene Ballenlänge auf. Bei asymmetri-
schen Rollen weist vorzugsweise nur ein einziger Ballen
eine von den anderen Ballen verschiedene Ballenlänge
auf. Diese Ausgestaltung vereinfacht die Auslegung des
Segments.
[0022] Die Ballenlänge beträgt aus konstruktiven
Gründen vorzugsweise mindestens 250 mm und zur Be-
grenzung der Durchbiegung vorzugsweise maximal 900
mm.
[0023] Vorzugsweise weisen die asymmetrischen Rol-
len einen einheitlichen Rollendurchmesser auf. Dadurch
können für die asymmetrischen Rollen baugleiche Rollen
verwendet werden.
[0024] Vorzugsweise weisen weiterhin auch die sym-
metrischen Rollen des jeweiligen Segmentteils einen
einheitlichen Rollendurchmesser auf. Auch dadurch kön-
nen auch für die symmetrischen Rollen baugleiche Rol-
len verwendet werden. Der Rollendurchmesser der sym-
metrischen Rollen ist vorzugsweise jedoch größer als
der Rollendurchmesser der asymmetrischen Rollen.
[0025] In der Regel weisen das innere und das äuße-
res Segmentteil eine gleiche Anzahl von Rollen auf, wo-
bei, bezogen auf den Metallstrang, die Rollen des inne-
ren und des äußeren Segmentteils einander gegenüber-
liegen. Vorzugsweise korrespondieren quer zur Strang-
förderrichtung gesehen die Ballen der Rollen des inneren
Segmentteils mit den Ballen der jeweils gegenüberlie-
genden Rolle des äußeren Segmentteils in derselben
Reihenfolge oder in inverser Reihenfolge. Dadurch kann
eine besonders stabile Stützung des Metallstranges be-
wirkt werden.
[0026] Die Aufgabe wird weiterhin durch eine Strang-
gießanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 12 gelöst.
Vorteilhafte Ausgestaltungen der erfindungsgemäßen
Stranggießanlage sind Gegenstand der abhängigen An-
sprüche 13 und 14.
[0027] Erfindungsgemäß wird eine Stranggießanlage
der eingangs genannten Art dadurch ausgestaltet, dass
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die Segmente erfindungsgemäß ausgestaltet sind.
[0028] Vorzugsweise erstrecken sich bei symmetri-
schen Rollen die äußeren Ballen um mindestens 30 mm
- insbesondere um mindestens 40 mm - über die Mini-
malbreite nach innen auf die Segmentmittellinie zu.
Durch diese Ausgestaltung wird eine zuverlässige Füh-
rung und Förderung des Metallstranges gewährleistet.
Gleichzeitig wird die Gefahr einer Beschädigung der
Kanten des gegossenen Metallstranges vermieden.
[0029] Vorzugsweise erstrecken sich auch bei asym-
metrischen Rollen die äußeren Ballen um mindestens 30
mm - insbesondere um mindestens 40 mm - über die
Minimalbreite nach innen auf die Segmentmittellinie zu.
Dadurch wird - ebenso wie bei symmetrischen Rollen -
die Gefahr einer Beschädigung der Kanten des gegos-
senen Metallstranges vermieden.
[0030] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und Wei-
se, wie diese erreicht werden, werden klarer und deutli-
cher verständlich im Zusammenhang mit der folgenden
Beschreibung der Ausführungsbeispiele, die in Verbin-
dung mit den Zeichnungen näher erläutert werden. Hier-
bei zeigen in schematischer Darstellung:

FIG 1 eine Stranggießanlage,
FIG 2 einen Querschnitt durch einen gegos-

senen brammenförmigen Metall-
strang längs einer Linie II-II in FIG 1,

FIG 3 einen Längsschnitt durch eine Kokille
längs einer Linie III-III in FIG 1,

FIG 4 einen Teil einer Strangführung,
FIG 5 bis 8 mögliche Ausgestaltungen von Rol-

len, die sich an einem Segmentteil ab-
stützen,

FIG 9 eine angetriebene Rolle,
FIG 10 eine nicht angetriebene Rolle und
FIG 11 und 12 je einen Querschnitt durch eine

Strangführung einschließlich Metall-
strang längs einer Linie XI-XI bzw. XII-
XII in FIG 4.

[0031] Gemäß FIG 1 weist eine Stranggießanlage eine
Kokille 1 und eine Strangführung 2 auf. Die Strangfüh-
rung 2 ist der Kokille 1 nachgeordnet. In die Kokille 1 wird
flüssiges Metall 3 - beispielsweise Stahl oder Aluminium
- gegossen. Das flüssige Metall 3 erstarrt an den Kon-
taktflächen der Kokille 1 und wird mittels der Strangfüh-
rung 2 als brammenförmiger Metallstrang 4 - in der Regel
mit noch flüssigem Kern - in einer Strangförderrichtung
x aus der Kokille 1 abgezogen. Der Metallstrang 4 weist
gemäß FIG 2 quer zur Strangförderrichtung x eine
Strangbreite bS auf. Die Strangbreite bS liegt zwischen
einer Minimalbreite bmin und einer Maximalbreite bmax.
Die Minimalbreite bmin und die Maximalbreite bmax sind
insbesondere durch die Konstruktion der Kokille 1 be-
stimmt. Beispielsweise können entsprechend der Dar-
stellung in FIG 3 Schmalseiten 5 der Kokille 1 mittels
Verstelleinrichtungen 6 (in der Regel Hydraulikzylinder-

einheiten) verstellbar sein. In diesem Fall bestimmt der
Bereich, innerhalb dessen die Schmalseiten 5 durch die
Verstelleinrichtungen 6 verstellbar sind, die Minimalbrei-
te bmin und die Maximalbreite bmax.
[0032] Die Strangführung 2 weist gemäß FIG 1 meh-
rere Segmente 7 auf. Die Segmente 7 folgen in Strang-
förderrichtung x sequenziell aufeinander. Die Strangför-
derrichtung x verläuft entsprechend der Darstellung in
FIG 1 in der Regel zunächst vertikal oder nahezu vertikal.
Die Strangförderrichtung x ändert im Gießbogen ent-
sprechend der Darstellung in FIG 1 in der Regel ihre ab-
solute Richtung im Raum nach und nach immer weiter
in die Horizontalrichtung.
[0033] Die Segmente 7 weisen gemäß den FIG 1 und
4 jeweils ein inneres Segmentteil 8 und ein äußeres Seg-
mentteil 9 auf. Das äußeres Segmentteil 9 ist in der Regel
innerhalb der Stranggießanlage ortsfest. Das innere
Segmentteil 8 ist in der Regel relativ zum äußeren Seg-
mentteil 9 beweglich. Das Anstellen der Segmentteile 8,
9 gegeneinander kann beispielsweise mittels nicht dar-
gestellter Hydraulikzylindereinheiten erfolgen. Bei Bo-
genanlagen befindet sich das innere Segmentteil 8 an
der Seite des Metallstranges 4, die nach dem Umbiegen
des Metallstranges 4 in die Horizontale dessen Oberseite
bildet. Das äußere Segmentteil 9 ist demzufolge dasje-
nige Segmentteil, das sich bei Bogenanlagen an der Sei-
te des Metallstranges 4 befindet, die nach dem Umbie-
gen des Metallstranges 4 in die Horizontale dessen Un-
terseite bildet. Zwischen den beiden Segmentteilen 8, 9
des jeweiligen Segments 7 wird der Metallstrang 4 ge-
führt. Die Segmentteile 8, 9 weisen weiterhin jeweils
mehrere Rollen 10 auf. Die Rollen 10 folgen in Strang-
förderrichtung x sequenziell aufeinander. Die Rollen 10
führen und stützen den gegossenen Metallstrang 4.
[0034] Entsprechend der Darstellung in FIG 4 können
die Segmentteile 8, 9 beispielsweise jeweils sieben Rol-
len 10 aufweisen. Diese Anzahl ist jedoch rein beispiel-
haft. Die Anzahl an Rollen 10 pro Segment 8, 9 könnte
auch größer als sieben oder kleiner als sieben sein. Die
Anzahl an Rollen 10 pro Segment 8, 9 beträgt jedoch in
der Regel minimal vier und maximal 20. Die Hinterkon-
struktion der Segmentteile zur Abstützung der dargestell-
ten Rollen ist nicht detailliert dargestellt, diese ist aber
bspw. aus dem Prospekt "SMART Segment & DynaGap
SoftReduction" der Siemens VAI Metals Technologies
aus 2007 bekannt.
[0035] FIG 5 zeigt eine Draufsicht auf die Rollen 10,
die sich an einem der beiden Segmentteile 8, 9 von FIG
4 abstützen. FIG 5 zeigt zusätzlich die letzte Rolle 10
des entsprechenden Segmentteils 8, 9 des unmittelbar
vorhergehenden Segments 7 und die erste Rolle 10 des
entsprechenden Segmentteils 8, 9 des unmittelbar nach-
folgenden Segments 7. Die Grenzen des vollständig dar-
gestellten Segmentteils 8, 9 sind in FIG 5 durch waage-
rechte gestrichelte Linien angedeutet.
[0036] Entsprechend der Darstellung in FIG 5 weisen
die Rollen 10 eine Gesamterstreckung G auf. Die Ge-
samterstreckung G ist - wie allgemein üblich - derart ge-
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wählt, dass sie die Maximalbreite bmax in hinreichendem
Umfang - beispielsweise um ca. 50 mm bis ca. 80 mm -
übersteigt. Weiterhin sind die Rollen 10 quer zur Strang-
förderrichtung x gesehen jeweils in mehrere Ballen 11
unterteilt. Zwischen den Ballen 11 der jeweiligen Rolle
10 befindet sich jeweils eine Lücke 12. Die Lücken 12
weisen eine jeweilige Lückenbreite bL auf. Die Lücken-
breiten bL liegen in der Regel im Bereich von ca. 60 mm
bis ca. 150 mm. Im Bereich der Lücken 12 erfolgt - zu-
sätzlich zu äußeren Rollenlagern - eine zusätzliche La-
gerung und Abstützung der Rollen 10. In FIG 5 sind die
Ballen 11 und die Lücken 12 und auch die Lückenbreiten
bL nur für die letzte Rolle 10 des entsprechenden Seg-
mentteils 8, 9 des unmittelbar vorhergehenden Seg-
ments 7 und die erste Rolle 10 des entsprechenden Seg-
mentteils 8, 9 des unmittelbar nachfolgenden Segments
7 mit Bezugszeichen versehen. Die entsprechende Zu-
ordnung ist aus FIG 5 jedoch auch für die Rollen 10 des
vollständig dargestellten Segmentteils 8, 9 ohne weiteres
ersichtlich.
[0037] Der in FIG 5 dargestellte Rollensatz eines Seg-
mentteils 8, 9 weist (mindestens) eine symmetrische Rol-
le 10 auf. Diese Rolle 10 ist in der Regel angetrieben
oder antreibbar. Dies ist in FIG 5 dadurch angedeutet,
dass dieser Rolle 10 ein Antrieb 13 zugeordnet ist. Der
Unterschied zwischen einer angetriebenen Rolle 10 und
einer antreibbaren Rolle 10 besteht darin, dass eine an-
getriebene Rolle 10 fest mit ihrem zugehörigen Antrieb
13 verbunden ist, während eine antreibbare Rolle 10 mit
ihrem zugehörigen Antrieb 13 lösbar verbunden ist, ins-
besondere über eine nur angedeutete lösbare Kupplung
13’.
[0038] In diesem Fall - wenn also mindestens eine
symmetrische Rolle 10 vorhanden ist - befinden sich ent-
sprechend der Darstellung in FIG 5 quer zur Strangför-
derrichtung x gesehen bei keiner einzigen Rolle 10 die
Lücken 12 an denselben Stellen wie bei der unmittelbar
nachfolgenden Rolle 10. Dies gilt auch für die letzte Rolle
10 des in FIG 5 vollständig dargestellten Segmentteils
8, 9. Diese Ausgestaltung ist, wie sich aus den nachfol-
genden Ausführungen ergeben wird, unabhängig davon
realisierbar, ob die Anzahl an Rollen 10 des entsprechen-
den Segmentteils 8, 9 gerade oder ungerade ist. Der Ver-
satz V der Lücken 12 gegeneinander ist insbesondere
größer als die jeweilige Lückenbreite bL.
[0039] Insbesondere sind bei der symmetrischen Rolle
10 - dies gilt in der Regel für alle symmetrischen Rollen
10 aller Segmentteile 8, 9 - die Lücken 12 der jeweiligen
Rolle 10 quer zur Strangförderrichtung x gesehen sym-
metrisch zur Gießmittellinie 14 bzw. Segmentmittellinie
14 angeordnet. Die beiden Begriffe "Gießmittellinie" und
"Segmentmittellinie" werden nachfolgend synonym ge-
braucht. Die Gießmittellinie 14 ist quer zur Strangförder-
richtung x gesehen diejenige Linie, bezüglich derer die
Gesamterstreckung G der Rollen 10 gleichmäßig verteilt
ist. Die Aufteilung der symmetrischen Rolle 10 in ihre
einzelnen Ballen 11 ist vorzugsweise derart gewählt,
dass die äußeren Ballen 11 der symmetrischen Rolle 10

sich um mindestens 30 mm - vorzugsweise um mindes-
tens 40 mm - über die Minimalbreite bmin nach innen auf
die Gießmittellinie 14 zu erstrecken. Dadurch ist gewähr-
leistet, dass unabhängig von der tatsächlichen Strang-
breite bS die äußeren Ballen 11 der symmetrischen Rolle
10 den Metallstrang 4 mit fördern. Dies gilt auch dann,
wenn der Metallstrang 4 in der Strangführung 2 gering-
fügig außermittig oder geringfügig schief gefördert wird.
[0040] Bei den anderen Rollen 10 sind die Lücken 12
der jeweiligen Rolle 10 quer zur Strangförderrichtung x
gesehen asymmetrisch zur Gießmittellinie 14 angeord-
net. Diese Rollen 10, also die asymmetrischen Rollen
10, sind in der Regel nicht angetrieben. Aus FIG 5 ist
weiterhin ersichtlich, dass bei jedem Paar unmittelbar
aufeinanderfolgender asymmetrischer Rollen 10 die Bal-
len 11 der einen Rolle 10 mit den Ballen 11 der anderen
Rolle 10 in inverser Reihenfolge korrespondieren.
[0041] Aus FIG 5 ist weiterhin ersichtlich, dass der Ver-
satz V der Lücken 12 gegenüber den Lücken 12 der un-
mittelbar nachfolgenden Rolle 10 mindestens 10 mm grö-
ßer als die Lückenbreite bL ist. Es wird also, ausgehend
von einer bestimmten Lücke 12 einer bestimmten Rolle
10, nicht nur diese Lücke 12 von einem Ballen 11 der
unmittelbar nachfolgenden Rolle 10 abgedeckt, sondern
es besteht auch ein Abstand der in Strangförderrichtung
x unmittelbar aufeinanderfolgenden Lücken 12 von min-
destens 10 mm voneinander.
[0042] In der Regel sind in Strangförderrichtung x ge-
sehen die erste Rolle 10 des jeweiligen Segmentteils 8,
9 und die vorletzte Rolle 10 des jeweiligen Segmentteils
8, 9 gleich ausgebildete asymmetrische Rollen 10. In
analoger Weise sind in der Regel in Strangförderrichtung
x gesehen auch die zweite Rolle 10 des jeweiligen Seg-
mentteils 8, 9 und die letzte Rolle 10 des jeweiligen Seg-
mentteils 8, 9 gleich ausgebildete asymmetrische Rollen
10. Somit ergibt sich die Eigenschaft, dass quer zur
Strangförderrichtung x gesehen die Lücken 12 der in
Strangförderrichtung x gesehen ersten Rolle 10 eines
jeweiligen Segmentteils 8, 9 gegenüber den Lücken 12
der in Strangförderrichtung x gesehen letzten Rolle 10
desselben Segmentteils 8, 9 um mehr als die jeweilige
Lückenbreite bL versetzt sind. Dadurch ergibt sich der
Vorteil, dass in Strangförderrichtung x unmittelbar aufei-
nanderfolgende Segmentteile 8, 9 gleich ausgebildet
sein können. Dennoch bleibt weiterhin gewährleistet,
dass quer zur Strangförderrichtung x gesehen die Lü-
cken 12 der in Strangförderrichtung x gesehen letzten
Rolle 10 eines jeweiligen Segmentteils 8, 9 gegenüber
den Lücken 12 der in Strangförderrichtung x gesehen
ersten Rolle 10 des unmittelbar nachfolgenden Seg-
mentteils 8, 9 um mehr als die jeweilige Lückenbreite bL
versetzt sind.
[0043] Auch bei den asymmetrischen Rollen 10 ist die
Aufteilung der Rollen 10 in ihre einzelnen Ballen 11 vor-
zugsweise derart gewählt, dass die äußeren Ballen 11
der nicht angetriebenen Rollen 10 sich um mindestens
30 mm - vorzugsweise um mindestens 40 mm - über die
Minimalbreite bmin nach innen auf die Gießmittellinie 14
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zu erstrecken. Dadurch ist insbesondere gewährleistet,
dass unabhängig von der tatsächlichen Strangbreite bS
die inneren Kanten der äußeren Ballen 11 der asymme-
trischen Rollen 10 auf dem Metallstrang 4 selbst laufen,
nicht aber genau dessen äußere Kante treffen. Dies gilt
auch dann, wenn der Metallstrang 4 geringfügig außer-
mittig oder geringfügig schief gefördert wird.
[0044] Bei dem in FIG 5 dargestellten Rollen des Seg-
mentteils 8, 9 korrespondieren bei jedem Paar unmittel-
bar aufeinander folgender asymmetrischer Rollen 10 die
Ballen 11 der einen Rolle 10 paarweise mit den Ballen
11 der anderen Rolle 11 in inverser Reihenfolge, also je
einmal von links und von rechts gesehen. Weiterhin weist
das in FIG 5 dargestellte Segmentteil 8, 9 nur eine einzige
symmetrische Rolle 10 auf. Diese Ausgestaltung stellt
den Regelfall dar. Falls das Segmentteil 8, 9 mehrere
symmetrische Rollen 10 aufweist, befinden sich diese
Rollen 10 vorzugsweise nicht an den Grenzen zum vor-
geordneten und nachgeordneten Segmentteil 8, 9. Wei-
terhin befindet sich in diesem Fall zwischen symmetri-
schen Rollen 10 vorzugsweise mindestens eine asym-
metrische Rolle 10, insbesondere eine gerade Anzahl an
asymmetrischen Rollen 10.
[0045] Die Ausgestaltung des Rollensatzes des Seg-
mentteils 8, 9 gemäß FIG 6 ist als solche nicht Gegen-
stand der vorliegenden Erfindung. Der in FIG 6 darge-
stellte Segmentteil 8, 9 weist im Gegensatz zu FIG 5
keine symmetrische Rolle 10 auf. Die Anzahl an Rollen
10 des in FIG 6 dargestellten Segmentteils 8, 9 ist gerade.
In diesem Fall - wenn also zwar keine symmetrische Rolle
10 vorhanden ist, die Anzahl an Rollen 10 jedoch gerade
ist - befinden sich entsprechend der Darstellung in FIG
6 quer zur Strangförderrichtung x gesehen ebenfalls bei
keiner einzigen Rolle 10 die Lücken 12 an denselben
Stellen wie bei der unmittelbar nachfolgenden Rolle 10.
Dies gilt auch für die letzte Rolle 10 des in FIG 6 voll-
ständig dargestellten Segmentteils 8, 9. Man kann sich
den in FIG 6 dargestellten Segmentteil 8, 9 so vorstellen,
als ob der in FIG 5 dargestellte Segmentteil 8, 9 um die
symmetrische Rolle 10 verkürzt worden wäre. Die obigen
Ausführungen zu den asymmetrischen Rollen 10 von FIG
5 sind daher 1:1 auf FIG 6 übertragbar.
[0046] Die Ausgestaltung des Rollensatzes des Seg-
mentteils 8, 9 gemäß FIG 7 ist als solche ebenfalls nicht
Gegenstand der vorliegenden Erfindung. Der in FIG 7
dargestellte Segmentteil 8, 9 weist ebenso wie der in FIG
6 dargestellte Systemteil 8, 9 keine symmetrische Rolle
10 auf. Im Gegensatz zu FIG 6 ist die Anzahl an Rollen
10 des in FIG 7 dargestellten Segmentteils 8, 9 jedoch
ungerade. In diesem Fall - wenn also keine symmetrische
Rolle 10 vorhanden ist und zusätzlich die Anzahl an Rol-
len 10 ungerade ist - ist es aus konstruktionstechnischen
Gründen oftmals nicht vermeidbar, dass sich entspre-
chend der Darstellung in FIG 7 quer zur Strangförder-
richtung x gesehen bei einer Rolle 10 die Lücken 12 an
denselben Stellen wie bei der unmittelbar nachfolgenden
Rolle 10 befinden. Genau dies lässt sich durch die erfin-
dungsgemäße Ausgestaltung, bei der pro Segmentteil

8, 9 mindestens eine symmetrische Rolle 10 vorhanden
ist, vermeiden.
[0047] Entsprechend der Darstellung in FIG 7 befinden
sich zwar nur bei einer einzigen Rolle 10 die Lücken 12
an denselben Stellen wie bei der unmittelbar nachfolgen-
den Rolle 10. Bei allen anderen Rollen 10 des entspre-
chenden Segmentteils 8, 9 sind die Lücken 12 der jewei-
ligen Rolle 10 gegenüber den Lücken 12 der unmittelbar
nachfolgenden Rolle 10 um mehr als die jeweilige Lü-
ckenbreite bL versetzt. Bei der Ausgestaltung von FIG 7
ist diejenige Rolle 10, bei der die Lücken 12 sich quer
zur Strangförderrichtung x gesehen an den gleichen Stel-
len befinden wie die Lücken 12 der in Strangförderrich-
tung x gesehen unmittelbar nachgeordneten Rolle 10,
die mittlere Rolle 10 des entsprechenden Segmentteils
8, 9. Alternativ wäre es entsprechend der Darstellung in
FIG 8 möglich, dass es sich um die der mittleren Rolle
10 des entsprechenden Segmentteils 8, 9 unmittelbar
vorgeordnete Rolle 10 handelt. Die Ausgestaltung des
Segmentteils 8, 9 gemäß FIG 8 ist als solche ebenfalls
nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung.
[0048] Auch bei den in den FIG 7 und 8 dargestellten
Rollen der Segmentteile 8, 9 korrespondieren bei denje-
nigen Rollen 10, die selbst asymmetrisch sind und deren
unmittelbar nachgeordnete Rolle 10 ebenfalls asymme-
trisch ist, die Ballen 11 der jeweiligen Rolle 10 paarweise
mit den Ballen 11 der unmittelbar nachfolgenden Rolle
11. Bezüglich der beiden unmittelbar aufeinanderfolgen-
den Rollen 10, bei denen sich die Lücken 12 zwischen
den Ballen 11 quer zur Strangförderrichtung x gesehen
an denselben Stellen befinden, korrespondieren die Bal-
len 11 in derselben Reihenfolge miteinander. Bei den
übrigen nicht angetriebenen Rollen 10 korrespondieren
die Ballen 11 in inverser Reihenfolge miteinander.
[0049] In den FIG 6, 7 und 8 sind nur die Rollen 10
selbst mit Bezugszeichen versehen. Die Aufteilung der
Rollen 10 in die Ballen 11 und die Anordnung der Lücken
12 ergibt sich jedoch ohne weiteres aus der Darstellung
in den FIG 6, 7 und 8 selbst.
[0050] Die Ballen 11 der Rollen 10 weisen eine jewei-
lige Ballenlänge 11, L1, 12, L2 auf. Mit l1 ist hierbei -
siehe FIG 9 - die minimale Ballenlänge einer symmetri-
schen Rolle 10 bezeichnet, mit L1 die maximale Ballen-
länge einer symmetrischen Rolle 10. In analoger Weise
ist - siehe FIG 10 - mit 12 die minimale Ballenlänge einer
asymmetrischen Rolle 10 bezeichnet, mit L2 die maxi-
male Ballenlänge einer asymmetrischen Rolle 10. Wei-
terhin weisen die Ballen 11 der Rollen 10 einen jeweiligen
Rollendurchmesser d1, d2 auf. Mit d1 ist hierbei - siehe
FIG 9 - der Durchmesser der Ballen 11 einer symmetri-
schen Rolle 10 bezeichnet, mit d2 - siehe FIG 10 - der
Durchmesser der Ballen 11 einer asymmetrischen Rolle
10. Der jeweilige Rollendurchmesser d1, d2 ist für die
Ballen 11 der jeweiligen Rolle 10 einheitlich.
[0051] Vorzugsweise weisen innerhalb des jeweiligen
Segmentteils 8, 9 alle symmetrischen Rollen 10 densel-
ben Rollendurchmesser d1 auf. In analoger Weise wei-
sen innerhalb des jeweiligen Segmentteils 8, 9 vorzugs-
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weise auch alle asymmetrischen Rollen 10 denselben
Rollendurchmesser d2 auf. Der Rollendurchmesser d1
der symmetrischen Rollen 10 ist vorzugsweise mindes-
tens so wie - in der Regel größer als - der Rollendurch-
messer d2 der asymmetrischen Rollen 10. In Strangför-
derrichtung x gesehen steigen die Rollendurchmesser
d1, d2 von Segment 7 zu Segment 7 gesehen an (bzw.
werden zumindest nicht kleiner).
[0052] Vorzugsweise liegt die maximale Ballenlänge
L1, L2 zwischen dem 3-fachen und dem 4,5-fachen des
jeweiligen Rollendurchmessers d1, d2. Insbesondere
liegt gemäß FIG 9 bei symmetrischen Rollen 10 die ma-
ximale Ballenlänge L1 vorzugsweise zwischen dem 3-
fachen und dem 3,8-fachen des jeweiligen Rollendurch-
messers d1. Insbesondere kann bei symmetrischen Rol-
len 10 die maximale Ballenlänge L1 zwischen dem 3,2-
fachen und dem 3,6-fachen des jeweiligen Rollendurch-
messers d1 liegen, besonders bevorzugt zwischen dem
3,3-fachen und dem 3,5-fachen. Bei asymmetrischen
Rollen 10 kann das Verhältnis von maximaler Ballenlän-
ge L2 und Durchmesser d2 hingegen einen größeren
Wert aufweisen. Insbesondere liegt gemäß FIG 10 bei
asymmetrischen Rollen 10 die maximale Ballenlänge L2
vorzugsweise zwischen dem 3, 5-fachen und dem 4,5-
fachen des jeweiligen Rollendurchmessers d2. Insbe-
sondere kann bei asymmetrischen Rollen 10 die maxi-
male Ballenlänge L2 zwischen dem 3,7-fachen und dem
4,3-fachen des jeweiligen Rollendurchmessers d1 lie-
gen, besonders bevorzugt zwischen dem 3, 9-fachen und
dem 4,1-fachen. Weiterhin sollte die maximale Ballen-
länge L1, L2 einen Absolutwert nicht überschreiten. Der
Absolutwert liegt in der Regel im Bereich zwischen 750
mm und 900 mm, insbesondere zwischen 800 mm und
850 mm.
[0053] Ebenso sollte die minimale Ballenlänge 11, 12
einen Absolutwert nicht unterschreiten. Der Absolutwert
liegt in der Regel zwischen 200 mm und 350 mm, meist
bei etwa 250 mm bis 300 mm.
[0054] Aus konstruktionstechnischen Gründen ist - wie
auch in den FIG 5 bis 8 dargestellt - bevorzugt, dass,
bezogen auf die jeweilige Rolle 10, entweder alle Ballen
11 der jeweiligen Rolle 10 eine einheitliche Ballenlänge
11, L1, 12, L2 aufweisen oder nur ein einziger Ballen 11
eine von den anderen Ballen 11 verschiedene Ballenlän-
ge 11, L1, 12, L2 aufweist.
[0055] Bei einer symmetrischen Rolle 10 können bei-
spielsweise entsprechend der Darstellung in FIG 5 die
beiden äußeren Ballen 11 eine einheitliche (große) Bal-
lenlänge L1 aufweisen, wobei innere Ballen 11 - sofern
sie zusätzlich vorhanden sind - entweder dieselbe Bal-
lenlänge L1 oder eine kleinere Ballenlänge 11 aufweisen.
Bei einer asymmetrischen Rolle 10 kann beispielsweise
entsprechend den Darstellungen in den FIG 5 bis 8 einer
der beiden äußeren Ballen 11 eine relativ kleine Ballen-
länge 12 aufweisen, während alle anderen Ballen 11 der
selben Rolle 10 eine größere Ballenlänge L2 aufweisen.
Auch die umgekehrte Vorgehensweise (pro Rolle 10 ein
langer Ballen 11, im übrigen kurze Ballen 11) ist möglich.

[0056] Wie aus FIG 4 ersichtlich ist, weisen das innere
und das äußere Segmentteil 8, 9 eines jeweiligen Seg-
ments 7 eine gleiche Anzahl von Rollen 10 auf. Weiterhin
liegen, bezogen auf den gegossenen Metallstrang 4, er-
sichtlich die Rollen 10 des inneren und des äußeren Seg-
mentteils 8, 9 einander gegenüber. In der Regel ist das
innere Segmentteil 8, soweit es die vorliegende Erfin-
dung betrifft, ein Spiegelbild des äußeren Segmentteils
9. Beispielsweise können sich, wie in FIG 11 für je eine
Rolle 10 des inneren und des äußeren Segmentteils 8,
9 eines Segments 7 dargestellt ist, quer zur Strangför-
derrichtung x gesehen die Lücken 12 zwischen den Bal-
len 11 der Rollen 10 des inneren Segmentteils 8 an den-
selben Stellen wie die Lücken 12 zwischen den Ballen
11 der jeweils gegenüberliegenden Rolle 10 des äußeren
Segmentteils 9 befinden. Weiterhin ist bei denjenigen
Rollen 10 des inneren und des äußeren Segmentteils 8,
9, die als symmetrische Rollen 10 ausgebildet sind, die
gegenüberliegende Rolle 10 des äußeren oder inneren
Segmentteils 9, 8 ebenfalls als symmetrische Rolle 10
ausgebildet. Bei der Ausgestaltung gemäß FIG 11 kor-
respondieren also die Ballen 11 der Rollen 10 des inne-
ren Segmentteils 8 mit den Ballen 11 der jeweils gegen-
überliegenden Rolle 10 des äußeren Segmentteils 9 in
derselben Reihenfolge. Alternativ ist es gemäß FIG 12
möglich, dass die Ballen 11 der Rollen 10 des inneren
Segmentteils 8 mit den Ballen 11 der jeweils gegenüber-
liegenden Rolle 10 des äußeren Segmentteils 9 in inver-
ser Reihenfolge korrespondieren.
[0057] Obenstehend wurden in Verbindung mit den
FIG 5 bis 12 Ausgestaltungen von Rollen von Segment-
teilen 8, 9 erläutert, bei denen die Rollen 10 jeweils er-
findungsgemäß drei Ballen 11 aufweisen. Die Rollen 10
könnten jedoch ebenso jeweils vier und in Einzelfällen
sogar fünf Ballen 11 aufweisen.

Bezugszeichenliste

[0058]

1 Kokille
2 Strangführung
3 flüssiges Metall
4 Metallstrang
5 Schmalseiten
6 Verstelleinrichtungen
7 Segmente
8 inneres Segmentteil
9 äußeres Segmentteil
10 Rollen
11 Ballen
12 Lücken
13 Antrieb
13’ Kupplung
14 Gießmittellinie/Segmentmittellinie

bS, bmin, bmax Strangbreiten
bL Lückenbreite
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d1, d2 Rollendurchmesser
G Gesamterstreckung
l1, L1, l2, L2 Ballenlängen
V Versatz
x Strangförderrichtung

Patentansprüche

1. Segment einer Strangführung (2) einer
Stranggießanlage,

- wobei das Segment (7) ein inneres und ein
äußeres Segmentteil (8, 9) aufweist, zwischen
denen im Betrieb ein Metallstrang (4) geführt
wird,
- wobei die Segmentteile (8, 9) jeweils mehrere
in einer Strangförderrichtung (x) sequenziell
aufeinanderfolgende Rollen (10) aufweisen, die
sich an dem jeweiligen Segmentteil (8, 9) ab-
stützen,
- wobei die Rollen (10) quer zur Strangförder-
richtung (x) gesehen jeweils in mehrere Ballen
(11) unterteilt sind, zwischen denen sich jeweils
eine Lücke (12) befindet, die eine jeweilige Lü-
ckenbreite (bL) aufweist,

wobei

- quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen pro
Segmentteil (8, 9) die Lücken (12) der Rollen
(10) gegenüber den Lücken (12) der jeweils un-
mittelbar nachfolgenden Rolle (10) um mehr als
die jeweilige Lückenbreite (bL) versetzt sind,
- bei mindestens einer der Rollen (10) des je-
weiligen Segmentteils (8, 9) die Lücken (12) der
jeweiligen Rolle (10) quer zur Strangförderrich-
tung (x) gesehen symmetrisch zur Segmentmit-
tellinie (14) angeordnet sind,
- bei den anderen der Rollen (10) des jeweiligen
Segmentteils (8, 9) die Lücken (12) der jeweili-
gen Rolle (10) quer zur Strangförderrichtung (x)
gesehen asymmetrisch zur Segmentmittellinie
(14) angeordnet sind und
- bei jedem Paar unmittelbar aufeinanderfolgen-
der Rollen (10) des jeweiligen Segmentteils (8,
9), bei denen die Lücken (12) beider Rollen (10)
quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen
asymmetrisch zur Segmentmittellinie (14) ange-
ordnet sind, die Ballen (11) der einen Rolle (10)
mit den Ballen (11) der anderen Rolle (10) in
inverser Reihenfolge korrespondieren,

wobei weiterhin

- in Strangförderrichtung (x) gesehen sowohl bei
der ersten als auch bei der letzten Rolle (10) des
jeweiligen Segmentteils (8, 9) die Lücken (12)

quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen
asymmetrisch zur Segmentmittellinie (14) ange-
ordnet sind,
- die Rollen (10) jeweils drei, vier oder fünf Ballen
(11) aufweisen,
- die Ballen (11) eine jeweilige Ballenlänge (11,
L1, 12, L2) aufweisen,
- bei den Rollen (10), bei denen die Lücken (12)
quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen sym-
metrisch zur Segmentmittellinie (14) angeord-
net sind, entweder alle Ballen (11) eine einheit-
liche Ballenlänge (L1) aufweisen oder nur ein
einziger Ballen (11) eine von den anderen Ballen
(11) verschiedene Ballenlänge (11, 12, L2) auf-
weist und
- bei den Rollen (10), bei denen die Lücken (12)
quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen
asymmetrisch zur Segmentmittellinie (14) ange-
ordnet sind, nur ein einziger Ballen (11) eine von
den anderen Ballen (11) verschiedene Ballen-
länge (l1, l2, L2) aufweist.

2. Segment nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass bezüglich jeder Rolle (10), bei der die Lücken
(12) quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen sym-
metrisch zur Segmentmittellinie (14) angeordnet
sind, sowohl die Lücken (12) der unmittelbar vorge-
ordneten als auch die Lücken (12) der unmittelbar
nachgeordneten Rolle (10) quer zur Strangförder-
richtung (x) gesehen asymmetrisch zur Segmentmit-
tellinie (14) angeordnet sind.

3. Segment nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ballen (11) der in Strangförderrichtung (x)
gesehen ersten Rolle (10) des jeweiligen Segment-
teils (8, 9) mit den Ballen (11) der in Strangförder-
richtung (x) gesehen letzten Rolle (10) des jeweiligen
Segmentteils (8, 9) in inverser Reihenfolge korres-
pondieren.

4. Segment nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass den Rollen (10) des jeweiligen Segmentteils
(8, 9), bei denen die Lücken (12) der jeweiligen Rolle
(10) quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen sym-
metrisch zur Segmentmittellinie (14) angeordnet
sind, jeweils ein Antrieb (13) fest oder über eine
Kupplung (13’) zugeordnet ist.

5. Segment nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Versatz (V) der Lücken (12) gegenüber den
Lücken (12) der jeweils unmittelbar nachfolgenden
Rolle (10) mindestens 10 mm größer als die Lücken-
breite (bL) ist.

13 14 



EP 3 097 995 B2

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

6. Segment nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ballen (11) der Rollen (10) eine jeweilige
maximale Ballenlänge (L1, L2) und einen für die Bal-
len (11) der jeweiligen Rolle (10) einheitlichen Rol-
lendurchmesser (d1, d2) aufweisen und dass die je-
weilige maximale Ballenlänge (L1, L2) zwischen
dem 3-fachen und dem 4,5-fachen des jeweiligen
Rollendurchmessers (d1, d2) liegt.

7. Segment nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die jeweilige maximale Ballenlänge (L1, L2)
bei Rollen (10), bei denen die Lücken (12) quer zur
Strangförderrichtung (x) gesehen symmetrisch zur
Segmentmittellinie (14) angeordnet sind, zwischen
dem 3-fachen und dem 3,8-fachen des jeweiligen
Rollendurchmessers (d1) liegt und bei Rollen (10),
bei denen die Lücken (12) quer zur Strangförderrich-
tung (x) gesehen asymmetrisch zur Segmentmittel-
linie (14) angeordnet sind, zwischen dem 3,5-fachen
und dem 4,5-fachen des jeweiligen Rollendurch-
messers (d2) liegt.

8. Segment nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Ballen (11) eine jeweilige Ballenlänge (l1,
L1, l2, L2) aufweisen und dass die Ballenlänge (l1,
L1, l2, L2) mindestens 250 mm und maximal 900
mm beträgt.

9. Segment nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rollen (10), bei denen die Lücken (12) quer
zur Strangförderrichtung (x) gesehen asymmetrisch
zur Segmentmittellinie (14) angeordnet sind, einen
einheitlichen Rollendurchmesser (d2) aufweisen.

10. Segment nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rollen (10) des jeweiligen Segmentteils (8,
9), bei denen die Lücken (12) quer zur Strangförder-
richtung (x) gesehen symmetrisch zur Segmentmit-
tellinie (14) angeordnet sind, einen einheitlichen Rol-
lendurchmesser (d1) aufweisen und dass dieser
Rollendurchmesser (d1) größer als der Rollendurch-
messer (d2) der Rollen (10) ist, bei denen die Lücken
(12) quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen
asymmetrisch zur Segmentmittellinie (14) angeord-
net sind.

11. Segment nach einem der obigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das innere und das äußeres Segmentteil (8,
9) eine gleiche Anzahl von Rollen (10) aufweisen,
dass, bezogen auf den Metallstrang (4), die Rollen
(10) des inneren und des äußeren Segmentteils (8,
9) einander gegenüberliegen und dass quer zur

Strangförderrichtung (x) gesehen die Ballen (11) der
Rollen (10) des inneren Segmentteils (8) mit den Bal-
len (11) der jeweils gegenüberliegenden Rolle (10)
des äußeren Segmentteils (9) in derselben Reihen-
folge oder in inverser Reihenfolge korrespondieren.

12. Stranggießanlage,

- wobei die Stranggießanlage eine Kokille (1)
und eine der Kokille (1) nachgeordnete Strang-
führung (2) aufweist,
- wobei mittels der Kokille (1) ein brammenför-
miger Metallstrang (4) gegossen wird, der mit-
tels der Strangführung (2) in einer Strangförder-
richtung (x) aus der Kokille (1) abgezogen wird,
- wobei der Metallstrang (4) quer zur Strangför-
derrichtung (x) gesehen eine Strangbreite (bS)
aufweist, die zwischen einer Minimalbreite
(bmin) und einer Maximalbreite (bmax) liegt,
- wobei die Minimalbreite (bmin) und die Maxi-
malbreite (bmax) durch die Konstruktion der Ko-
kille (1) bestimmt sind,
- wobei die Strangführung (2) mehrere in Strang-
förderrichtung (x) sequenziell aufeinanderfol-
gende Segmente (7) nach einem der obigen An-
sprüche aufweist.

13. Stranggießanlage nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei Rollen (10), bei denen die Lücken (12) quer
zur Strangförderrichtung (x) gesehen symmetrisch
zur Segmentmittellinie (14) angeordnet sind, die äu-
ßeren Ballen (11) sich um mindestens 30 mm über
die Minimalbreite (bmin) nach innen auf die Seg-
mentmittellinie (14) zu erstrecken.

14. Stranggießanlage nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass auch bei Rollen (10), bei denen die Lücken
(12) quer zur Strangförderrichtung (x) gesehen
asymmetrisch zur Segmentmittellinie (14) angeord-
net sind, die äußeren Ballen (11) sich um mindestens
30 mm über die Minimalbreite (bmin) nach innen auf
die Segmentmittellinie (14) zu erstrecken.

Claims

1. Segment of a strand guide (2) of a continuous casting
installation,

- wherein the segment (7) has an inner and an
outer segment part (8, 9), between which a metal
strand (4) is guided during operation,
- wherein the segment parts (8, 9) each have a
plurality of rollers (10) that sequentially follow
one another in a strand conveying direction (x)
and are supported on the respective segment
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part (8, 9),
- wherein the rollers (10) are each subdivided,
as seen transversely to the strand conveying di-
rection (x), into a plurality of barrels (11), be-
tween each of which there is a gap (12) that has
a respective gap width (bL),

wherein,

- as seen transversely to the strand conveying
direction (x), for each segment part (8, 9), the
gaps (12) of the rollers (10) are offset by more
than the respective gap width (bL) with respect
to the gaps (12) of the respectively immediately
successive roller (10),
- in the case of at least one of the rollers (10) of
the respective segment part (8, 9), the gaps (12)
of the respective roller (10) are arranged sym-
metrically with respect to the segment centreline
(14) as seen transversely to the strand convey-
ing direction (x),
- in the case of the other rollers (10) of the re-
spective segment part (8, 9), the gaps (12) of
the respective roller (10) are arranged asymmet-
rically with respect to the segment centreline
(14) as seen transversely to the strand convey-
ing direction (x), and
- in each pair of immediately successive rollers
(10) of the respective segment part (8, 9), in
which the gaps (12) of both rollers (10) are ar-
ranged asymmetrically with respect to the seg-
ment centreline (14) as seen transversely to the
strand conveying direction (x), the barrels (11)
of one roller (10) correspond in reverse order to
the barrels (11) of the other roller (10),

wherein, furthermore,

- as seen in the strand conveying direction (x),
both in the case of the first and in the case of
the last roller (10) of the respective segment part
(8, 9), the gaps (12) are arranged asymmetrical-
ly with respect to the segment centreline (14) as
seen transversely to the strand conveying direc-
tion (x),
- the rollers (10) each have three, four or five
barrels (11),
- the barrels (11) have a respective barrel length
(l1, L1, l2, L2),
- in the case of the rollers (10) in which the gaps
(12) are arranged symmetrically with respect to
the segment centreline (14) as seen transverse-
ly to the strand conveying direction (x), either all
the barrels (11) have a unitary barrel length (L1)
or only one barrel (11) has a different barrel
length (l1, l2, L2) from the other barrels (11), and
- in the case of the rollers (10) in which the gaps
(12) are arranged asymmetrically with respect

to the segment centreline (14) as seen trans-
versely to the strand conveying direction (x), on-
ly one barrel (11) has a different barrel length
(l1, l2, L2) from the other barrels (11).

2. Segment according to Claim 1,
characterized
in that, with regard to each roller (10) in which the
gaps (12) are arranged symmetrically with respect
to the segment centreline (14) as seen transversely
to the strand conveying direction (x), both the gaps
(12) of the immediately upstream roller (10) and the
gaps (12) of the immediately downstream roller (10)
are arranged asymmetrically with respect to the seg-
ment centreline (14) as seen transversely to the
strand conveying direction (x).

3. Segment according to Claim 1 or 2,
characterized
in that the barrels (11) of the first roller (10), as seen
in the strand conveying direction (x), of the respec-
tive segment part (8, 9) correspond in reverse order
to the barrels (11) of the last roller (10), as seen in
the strand conveying direction (x), of the respective
segment part (8, 9).

4. Segment according to one of the preceding claims,
characterized
in that the rollers (10) of the respective segment part
(8, 9), in which the gaps (12) of the respective roller
(10) are arranged symmetrically with respect to the
segment centreline (14) as seen transversely to the
strand conveying direction (x), are each assigned a
drive (13) fixedly or via a coupling (13’) .

5. Segment according to one of the preceding claims,
characterized
in that the offset (V) of the gaps (12) with respect to
the gaps (12) of the respectively immediately suc-
cessive roller (10) is at least 10 mm greater than the
gap width (bL).

6. Segment according to one of the preceding claims,
characterized
in that the barrels (11) of the rollers (10) have a
respective maximum barrel length (L1, L2) and a uni-
tary roller diameter (d1, d2) for the barrels (11) of the
respective roller (10), and in that the respective max-
imum barrel length (L1, L2) is between 3 and 4.5
times the respective roller diameter (d1, d2) .

7. Segment according to Claim 6,
characterized
in that the respective maximum barrel length (L1,
L2) in rollers (10) in which the gaps (12) are arranged
symmetrically with respect to the segment centreline
(14) as seen transversely to the strand conveying
direction (x) is between 3 and 3.8 times the respec-
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tive roller diameter (d1), and in rollers (10) in which
the gaps (12) are arranged asymmetrically with re-
spect to the segment centreline (14) as seen trans-
versely to the strand conveying direction (x) is be-
tween 3.5 and 4.5 times the respective roller diam-
eter (d2).

8. Segment according to one of the preceding claims,
characterized
in that the barrels (11) have a respective barrel
length (11, L1,l2, L2), and in that the barrel length
(l1, L1, l2, L2) is at least 250 mm and at most 900 mm.

9. Segment according to one of the preceding claims,
characterized
in that the rollers (10) in which the gaps (12) are
arranged asymmetrically with respect to the seg-
ment centreline (14) as seen transversely to the
strand conveying direction (x) have a unitary roller
diameter (d2).

10. Segment according to Claim 9,
characterized
in that the rollers (10) of the respective segment part
(8, 9), in which the gaps (12) are arranged symmet-
rically with respect to the segment centreline (14) as
seen transversely to the strand conveying direction
(x), have a unitary roller diameter (d1), and in that
this roller diameter (d1) is greater than the roller di-
ameter (d2) of the rollers (10) in which the gaps (12)
are arranged asymmetrically with respect to the seg-
ment centreline (14) as seen transversely to the
strand conveying direction (x).

11. Segment according to one of the preceding claims,
characterized
in that the inner and the outer segment part (8, 9)
have an identical number of rollers (10), in that, with
regard to the metal strand (4), the rollers (10) of the
inner and of the outer segment part (8, 9) are located
opposite one another, and in that, as seen trans-
versely to the strand conveying direction (x), the bar-
rels (11) of the rollers (10) of the inner segment part
(8) correspond in the same order or in reverse order
to the barrels (11) of the respectively opposite roller
(10) of the outer segment part (9).

12. Continuous casting installation,

- wherein the continuous casting installation has
a mould (1) and a strand guide (2) arranged
downstream of the mould (1),
- wherein, by means of the mould (1), a metal
strand (4) in the form of a slab is cast, said metal
strand (4) being drawn out of the mould (1) in a
strand conveying direction (x) by means of the
strand guide (2),
- wherein the metal strand (4) has a strand width

(bS), as seen transversely to the strand convey-
ing direction (x), that is between a minimum
width (bmin) and a maximum width (bmax),
- wherein the minimum width (bmin) and the
maximum width (bmax) are determined by the
construction of the mould (1),
- wherein the strand guide (2) has a plurality of
segments (7), according to one of the preceding
claims, that sequentially follow one another in
the strand conveying direction (x).

13. Continuous casting installation according to Claim
12,
characterized
in that, in the case of rollers (10) in which the gaps
(12) are arranged symmetrically with respect to the
segment centreline (14) as seen transversely to the
strand conveying direction (x), the outer barrels (11)
extend inwardly towards the segment centreline (14)
by at least 30 mm over the minimum width (bmin).

14. Continuous casting installation according to Claim
12 or 13,
characterized
in that, also in the case of rollers (10) in which the
gaps (12) are arranged asymmetrically with respect
to the segment centreline (14) as seen transversely
to the strand conveying direction (x), the outer bar-
rels (11) extend inwardly towards the segment cen-
treline (14) by at least 30 mm over the minimum width
(bmin).

Revendications

1. Segment d’un guide-barre (2) d’une installation de
coulée continue,

- le segment (7) comprenant une partie de seg-
ment intérieure et une partie de segment exté-
rieure (8, 9) entre lesquelles une barre métalli-
que (4) est guidée pendant le fonctionnement,
- les parties de segment (8, 9) comportant cha-
cune plusieurs rouleaux (10) se succédant de
manière séquentielle dans une direction de
transport de barre (x) qui sont supportés par la
partie de segment (8, 9) respective,
- les rouleaux (10), vus perpendiculairement à
la direction de transport de barre (x), étant divi-
sés chacun en plusieurs corps (11)entre les-
quels se trouve à chaque fois un intervalle (12)
qui présente une largeur d’intervalle (bL) res-
pective,

dans lequel

- en vue perpendiculaire à la direction de trans-
port de barre (x), pour chaque partie de segment
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(8, 9), les intervalles (12) des rouleaux (10) sont
décalés de plus de la largeur d’intervalle (bL)
respective par rapport aux intervalles (12) du
rouleau (10) venant à chaque fois immédiate-
ment après,
- dans le cas d’au moins un des rouleaux (10)
de la partie de segment (8, 9) respective, les
intervalles (12) du rouleau (10) respectif, vus
perpendiculairement à la direction de transport
de barre (x), sont agencés de manière symétri-
que par rapport à la ligne médiane de segment
(14),
- dans le cas des autres rouleaux (10) de la partie
de segment (8, 9) respective, les intervalles (12)
du rouleau (10) respectif, vus perpendiculaire-
ment à la direction de transport de barre (x), sont
agencés de manière asymétrique par rapport à
la ligne médiane de segment (14) et
- pour chaque paire de rouleaux (10) immédia-
tement consécutifs de la partie de segment (8,
9) respective pour lesquels les intervalles (12)
des deux rouleaux (10), vus perpendiculaire-
ment à la direction de transport de barre (x), sont
agencés de manière asymétrique par rapport à
la ligne médiane de segment (14), les corps
(11)d’un rouleau (10) correspondent, en ordre
inversé, aux corps (11)de l’autre rouleau (10),

dans lequel, en outre,

- en vue dans la direction de transport de barre
(x), les intervalles (12), vus perpendiculairement
à la direction de transport de barre (x), sont
agencés de manière asymétrique par rapport à
la ligne médiane de segment (14) aussi bien
dans le cas du premier rouleau (10) que dans
le cas du dernier rouleau (10) de la partie de
segment (8, 9) respective,
- les rouleaux (10) présentent à chaque fois trois,
quatre ou cinq corps (11),
- les corps (11)présentent une longueur de corps
respective (l1, L1,l2, L2),
- dans le cas des rouleaux (10) dont les inter-
valles (12), vus perpendiculairement à la direc-
tion de transport de barre (x), sont agencés de
manière symétrique par rapport à la ligne mé-
diane de segment (14), soit tous les corps
(11)ont une longueur de corps uniforme (Ll), soit
un seul corps (l1) uniquement présente une lon-
gueur de corps (l1, l2, L2) différente des autres
corps (11)et
- dans le cas des rouleaux (10) dont les inter-
valles (12), vus perpendiculairement à la direc-
tion de transport de barre (x), sont agencés de
manière asymétrique par rapport à la ligne mé-
diane de segment (14), un seul corps (11)uni-
quement présentant une longueur de corps (l1,
l2, L2) différente des autres corps (11).

2. Segment selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, concernant chaque rouleau
(10) dont les intervalles (12), vus perpendiculaire-
ment à la direction de transport de barre (x), sont
agencés de manière symétrique par rapport à la li-
gne médiane de segment (14), les intervalles (12)
du rouleau (10) le précédant immédiatement tout
comme les intervalles (12) du rouleau (10) lui suc-
cédant immédiatement, vus perpendiculairement à
la direction de transport de barre (x), sont agencés
de manière asymétrique par rapport à la ligne mé-
diane de segment (14).

3. Segment selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les corps (11)du premier rou-
leau (10), vu dans la direction de transport de barre
(x), de la partie de segment (8, 9) respective corres-
pondent, en ordre inverse, aux corps (11)du dernier
rouleau (10), vu dans la direction de transport de
barre (x), de la partie de segment (8, 9) respective.

4. Segment selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce qu’un entraînement (13) est à
chaque fois associé, de manière fixe ou par le biais
d’un accouplement (13’), aux rouleaux (10) de la par-
tie de segment (8, 9) respective pour lesquels les
intervalles (12) du rouleau (10) respectif, vus per-
pendiculairement à la direction de transport de barre
(x), sont agencés de manière symétrique par rapport
à la ligne médiane de segment (14).

5. Segment selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que le décalage (V) des interval-
les (12) par rapport aux intervalles (12) de chaque
rouleau (10) immédiatement consécutif est supé-
rieur d’au moins 10 mm à la largeur d’intervalle (bL).

6. Segment selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que les corps (11)des rouleaux
(10) ont une longueur de corps maximale (L1, L2)
respective et un diamètre de rouleau (d1, d2) unifor-
me pour les corps (11) du rouleau (10) respectif, et
en ce que la longueur de corps maximale (L1, L2)
respective a une valeur comprise entre 3 fois et 4,5
fois le diamètre de rouleau (d1, d2) respectif.

7. Segment selon la revendication 6,
caractérisé en ce que la longueur de corps maxi-
male (L1, L2) respective dans le cas des rouleaux
(10) dont les intervalles (12), vus perpendiculaire-
ment à la direction de transport de barre (x), sont
agencés de manière symétrique par rapport à la li-
gne médiane de segment (14) a une valeur comprise
entre 3 fois et 3,8 fois le diamètre de rouleau (d1)
respectif et, dans le cas des rouleaux (10) dont les
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intervalles (12), vus perpendiculairement à la direc-
tion de transport de barre (x), sont agencés de ma-
nière asymétrique par rapport à la ligne médiane de
segment (14), une valeur comprise entre 3,5 fois et
4,5 fois le diamètre de rouleau (d2) respectif.

8. Segment selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que les corps (11)ont une lon-
gueur de corps (l1, L1,l2, L2) respective, en ce que
la longueur de corps (l1, L1,l2, L2) est de 250 mm
au moins et de 900 mm au maximum.

9. Segment selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que les rouleaux (10) dont les
intervalles (12), vus perpendiculairement à la direc-
tion de transport de barre (x), sont agencés de ma-
nière asymétrique par rapport à la ligne médiane de
segment (14) ont un diamètre de rouleau (d2) uni-
forme.

10. Segment selon la revendication 9,
caractérisé en ce que les rouleaux (10) de la partie
de segment (8, 9) respective dont les intervalles (12),
vus perpendiculairement à la direction de transport
de barre (x), sont agencés de manière symétrique
par rapport à la ligne médiane de segment (14) ont
un diamètre de rouleau (d1) uniforme, et en ce que
ce diamètre de rouleau (d1) est supérieur au diamè-
tre de rouleau (d2) des rouleaux (10) dont les inter-
valles (12), vus perpendiculairement à la direction
de transport de barre (x), sont agencés de manière
asymétrique par rapport à la ligne médiane de seg-
ment (14).

11. Segment selon l’une des revendications précéden-
tes,
caractérisé en ce que la partie de segment inté-
rieure et la partie de segment extérieure (8, 9) ont
un nombre de rouleaux (10) identique, en ce que
les rouleaux (10) de la partie de segment intérieure
et de la partie de segment extérieure (8, 9) sont si-
tués en regard les uns des autres par rapport à la
barre métallique (4), et en ce que, en vue perpen-
diculaire à la direction de transport de barre (x), les
corps (11)des rouleaux (10) de la partie de segment
intérieure (8) correspondent, dans le même ordre ou
en ordre inverse, aux corps (11)du rouleau (10) de
la partie de segment extérieure (9) lui faisant res-
pectivement face.

12. Installation de coulée continue,

- l’installation de coulée continue comprenant
une lingotière (1) et un guide-barre (2) disposé
après la lingotière (1),
- la lingotière (1) permettant de couler une barre

métallique (4) en forme de brame qui est tirée
hors de la lingotière (1) dans une direction de
transport de barre (x) grâce au guide-barre (2),
- la barre métallique (4) ayant, en vue perpen-
diculaire à la direction de transport de barre (x),
une largeur de barre (bS) qui est comprise entre
une largeur minimale (bmin) et une largeur maxi-
male (bmax),
- la largeur minimale (bmin) et la largeur maxi-
male (bmax) étant déterminées par la construc-
tion de la lingotière (1),
- le guide-barre (2) comprenant plusieurs seg-
ments (7) selon l’une des revendications précé-
dentes qui se succèdent de manière séquentiel-
le dans la direction de transport de barre (x).

13. Installation de coulée continue selon la revendica-
tion 12,
caractérisée en ce que, dans le cas des rouleaux
(10) dont les intervalles (12), vus perpendiculaire-
ment à la direction de transport de barre (x), sont
agencés de manière symétrique par rapport à la li-
gne médiane de segment (14), les corps extérieurs
(11)s’étendent d’au moins 30 mm sur la largeur mi-
nimale (bmin) vers l’intérieur en direction de la ligne
médiane de segment (14).

14. Installation de coulée continue selon la revendica-
tion 12 ou 13,
caractérisée en ce que, dans le cas également des
rouleaux (10) dont les intervalles (12), vus perpen-
diculairement à la direction de transport de barre (x),
sont agencés de manière asymétrique par rapport à
la ligne médiane de segment (14), les corps exté-
rieurs (11)s’étendent d’au moins 30 mm sur la lar-
geur minimale (bmin) vers l’intérieur en direction de
la ligne médiane de segment (14).
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