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(54) STRANGFÜHRUNGSSEGMENT MIT INDIVIDUELL VERSCHIEBBAREN 
STRANGFÜHRUNGSROLLEN

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Strangfüh-
rungssegment (1) zum Stützen und Führen eines metal-
lischen Strangs (S) in einer Strangführung einer Strang-
gießmaschine. Aufgabe der Erfindung ist es, ein Strang-
führungssegment (1) nach dem Stand der Technik wei-
terzubilden, sodass dieses konstruktiv deutlich einfacher
wird und kostengünstig gefertigt werden kann. Diese Auf-
gabe wird durch ein Strangführungssegment (1) gelöst,
bei dem der Oberrahmen (3) und/oder der Unterrahmen
(4) zumindest zwei in der Breitenrichtung des Strangfüh-
rungssegments (1) außenliegende Seitenkästen (10a,
10b) umfasst, das Strangführungssegment (1) mehrere,
in Gießrichtung (2) aufeinanderfolgende, linke Seiten-
kästen (10a) und mehrere, in Gießrichtung aufeinander-
folgende, rechte Seitenkästen (10b) aufweist, und ein
erstes Ende jeder Verstelleinrichtung (9) einerseits an
einem Seitenkasten (10a, 10b) und ein zweites Ende der
Verstelleinrichtung (9) an dem Rollenträger (8) angreift.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Strangfüh-
rungssegment zum Stützen und Führen eines metalli-
schen Strangs in einer Strangführung einer
Stranggießmaschine, sowie die Verwendung des
Strangführungssegments in einer Stranggießanlage.
[0002] Einerseits betrifft die Erfindung ein Strangfüh-
rungssegment zum Stützen und Führen eines metalli-
schen Strangs in einer Strangführung einer
Stranggießmaschine, aufweisend einen Oberrahmen
und einen Unterrahmen, wobei der Oberrahmen mit dem
Unterrahmen verbunden ist; wobei mehrere in Gießrich-
tung aufeinanderfolgende Strangführungsrollen jeweils
mit dem Oberrahmen und dem Unterrahmen verbunden
sind; wobei wenigstens zwei in Gießrichtung unmittelbar
aufeinanderfolgend angeordnete individuell verschieb-
bare Strangführungsrollen individuell gegen den Strang
anstellbar sind; und wobei jeder individuell verschiebba-
ren Strangführungsrolle ein Rollenträger und zumindest
zwei Verstelleinrichtungen zum Verschieben des Rollen-
trägers quer zur Gießrichtung zugeordnet sind und sich
die individuell verschiebbare Strangführungsrolle dreh-
bar am Rollenträger abstützt.
[0003] Aus der WO 2011/095383 A1 ist ein gattungs-
gemäßes Strangführungssegment mit Einzelrollenan-
stellung für eine Brammenstranggießanlage bekannt.
Obwohl eine mit diesen Strangführungssegmenten aus-
gerüstete Stranggießmaschine eine engl. "Hard Reduc-
tion" des durcherstarrten Stahlstrangs durchführen kann,
und sich dies äußerst positiv auf die Innenqualität des
Stahlstrangs auswirkt, ist die mechanische Konstruktion
der Segmente relativ komplex und teuer. Wie die mecha-
nische Konstruktion vereinfacht werden kann, ohne des-
sen Zuverlässigkeit oder die hervorragende Innenquali-
tät der produzierten Stränge negativ zu beeinflussen,
geht aus der Schrift nicht hervor.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Strangfüh-
rungssegment der eingangs genannten Art zu schaffen,
das vom konstruktiven Aufbau deutlich einfacher ist und
kostengünstiger gefertigt werden kann.
[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Strangführungs-
segment nach Anspruch 1 gelöst, bei dem der Oberrah-
men und/oder der Unterrahmen zumindest zwei in der
Breitenrichtung des Strangführungssegments außenlie-
gende Seitenkästen umfasst, das Strangführungsseg-
ment mehrere, in Gießrichtung aufeinanderfolgende, lin-
ke Seitenkästen und mehrere, in Gießrichtung aufeinan-
derfolgende, rechte Seitenkästen aufweist, und ein ers-
tes Ende jeder Verstelleinrichtung einerseits an einem
Seitenkasten und ein zweites Ende derselben Verstell-
einrichtung an dem Rollenträger angreift.
[0006] Unter einem Seitenkasten soll ein im Wesent-
lichen quaderförmiger Kasten verstanden werden, der
eine Verstelleinrichtung (z.B. einen Hydraulikzylinder)
aufnehmen kann.
[0007] Durch diese rückblickend betrachtet relativ ge-
ringe Modifikation des Strangführungssegments entfal-

len nicht nur alle Querhäupter 11 der WO 2011/095383
A1, sondern es werden durch die beiden außenliegenden
Seitenkästen auch alle Verstelleinrichtungen in der Brei-
tenrichtung des Segments bzw. des Strangs nach außen
gerückt. Beide Maßnahmen erhöhen die Wartungs-
freundlichkeit des Strangführungssegments stark, da ei-
ne individuell verschiebbare Strangführungsrolle, der die
Strangführungsrolle tragende Rollenträger sowie die
Verstelleinrichtungen auf einfache Art und Weise mon-
tiert und demontiert werden können.
[0008] Erfindungsgemäß sind die beiden Verstellein-
richtungen in Anstellrichtung quer zur Gießrichtung an-
geordnet. Wird das Strangführungssegment im horizon-
talen Auslaufbereich der Stranggießmaschine einge-
setzt, verläuft die Längsachse der Verstelleinrichtungen
vertikal.
[0009] Je nach Anforderungen an die Strangführung
kann der Oberkasten, der Unterkasten oder sowohl der
Ober- und der Unterkasten jeweils zumindest zwei in der
Breitenrichtung des Strangführungssegments außenlie-
gende Seitenkästen umfassen.
[0010] In den ersten beiden Fällen sind nur die indivi-
duell verschiebbaren Strangführungsrollen des Ober-
bzw. des Unterrahmens gegen den Strang anstellbar. Im
dritten Fall sind sowohl die Strangführungsrollen des
Oberrahmens als auch die Strangführungsrollen des Un-
terrahmens individuell gegen den Strang anstellbar.
[0011] Typischerweise liegt bei den ersten beiden Fäl-
len einer individuell verschiebbaren Strangführungsrolle
in Anstellrichtung eine unverschiebbare Strangführungs-
rolle gegenüber. Entsprechend dieser Ausführungsform
sind typischerweise bei Bogenanlagen alle Strangfüh-
rungsrollen des Unterrahmens (auch als Außenrahmen
bezeichnet) der Festseite, d.h. diese Strangführungsrol-
len sind als unverschiebbare Strangführungsrollen aus-
geführt, und alle Strangführungsrollen des Oberrahmens
(auch als Innenrahmen bezeichnet) der Losseite, d.h.
diese Strangführungsrollen sind als individuell ver-
schiebbare Strangführungsrollen ausgeführt, zugeord-
net.
[0012] Typischerweise liegt im dritten Fall einer indivi-
duell verschiebbaren Strangführungsrolle in Anstellrich-
tung eine weitere individuell verschiebbare Strangfüh-
rungsrolle gegenüber. Somit sind typischerweise alle
Strangführungsrollen des Oberrahmens und alle Strang-
führungsrollen des Unterrahmens je einer Losseite zu-
geordnet, wobei somit alle Strangführungsrollen als in-
dividuell verschiebbare Strangführungsrollen ausgebil-
det sind. Neben der individuellen Wechselbarkeit aller
Strangführungsrollen besteht ein weiterer Vorteil dieser
Ausführungsform darin, dass alle Strangführungsrollen
individuell an den Strang anstellbar sind, sodass z.B. das
Überdrehen der Mantelfläche einer Strangführungsrolle
mit einer damit einhergehenden Reduktion des Durch-
messers einfach durch die Anstellung kompensiert wer-
den kann.
[0013] In Zusammenhang mit den beiden vorgenann-
ten Ausführungsformen ist unter "gegenüber" zu verste-
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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.
[0014] Gemäß einer konstruktiv einfachen Ausfüh-
rungsform ist ein erstes Ende einer Verstelleinrichtung
drehsteif (im Gegensatz zu gelenkig) mit einem Seiten-
kasten verbunden. Die drehsteife Verbindung kann z.B.
durch das Befestigen des Zylinderrohres des Hydraulik-
zylinders mittels Verschraubens mit dem Seitenkasten
erfolgen.
[0015] Gemäß einer vorteilhaften Ausführungsform ist
ein zweites Ende einer Verstelleinrichtung gelenkig mit
einem Rollenträger verbunden. Dadurch werden keine
Momente in den Rollenträger eingebracht, wodurch die
Führungsgenauigkeit erhöht wird.
[0016] Um die Wartungsfreundlichkeit des Strangfüh-
rungssegments weiter zu erhöhen, ist gemäß der Erfin-
dung vorgesehen, dass das Strangführungssegment
mehrere, in Gießrichtung aufeinanderfolgende, linke Sei-
tenkästen und mehrere, in Gießrichtung aufeinanderfol-
gende, rechte Seitenkästen aufweist. In diesem Fall kön-
nen sich z.B. zwei aufeinanderfolgende, individuell an-
stellbare Strangführungsrollen, an einem rechten und ei-
nem linken Seitenkasten abstützen.
[0017] Im Idealfall ist jedoch jeweils die Anzahl der lin-
ken und der rechten Seitenkästen gleich der Anzahl der
individuell verschiebbaren Strangführungsrollen. In die-
sem Fall stützt sich jede individuell anstellbare Strang-
führungsrolle auf genau einem rechten und genau einem
linken Seitenkasten ab. Dies hat zur Folge, dass die in-
dividuell anstellbare Strangführungsrolle, der die Rolle
tragende Rollenträger sowie die beiden den Rollenträger
verschiebenden Verschiebeeinrichtungen völlig indivi-
duell von anderen Strangführungsrollen montiert und de-
montiert werden können.
[0018] Nach einer einfachen Ausführungsform ist ein
Rollenträger plattenförmig ausgebildet.
[0019] Vorteilhaft ist, wenn ein Seitenkasten zumin-
dest zwei zueinander parallele erste Führungsflächen
pro Rollenträger aufweist, wobei die ersten Führungsflä-
chen jeweils in einer Ebene quer zur Gießrichtung ange-
ordnet sind, und ein Rollenträger zumindest zwei mit den
ersten Führungsflächen des Seitenkastens korrespon-
dierende erste Gegenführungsflächen aufweist. Da-
durch wird eine genaue Führung der individuell anstell-
baren Strangführungsrolle in Gießrichtung erreicht.
[0020] Weiters ist es vorteilhaft, wenn ein Seitenkasten
zumindest eine zweite Führungsfläche pro Rollenträger
aufweist, wobei die zweite Führungsfläche in einer Ebe-
ne quer zur Gießrichtung liegt und normal zur ersten Füh-
rungsfläche angeordnet ist, und ein Rollenträger zumin-
dest eine mit der zweiten Führungsfläche des Seitenkas-
tens korrespondierende zweite Gegenführungsfläche
aufweist. Dadurch wird die individuell anstellbare Strang-
führungsrolle auch quer zur Gießrichtung genau geführt.
[0021] 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 der Rolle übertragen werden können.
[0022] Es ist vorteilhaft, das erfindungsgemäße
Strangführungssegment in einer Stranggießanlage mit
einer bogenförmigen oder horizontalen Strangführung
zur Herstellung von Flachprodukten aus Stahl, vorzugs-
weise mit Brammen- oder Dünnbrammenquerschnitt, zu
verwenden.
[0023] Gleichermaßen ist es vorteilhaft, das erfin-
dungsgemäße Strangführungssegment in einer Strang-
gießanlage mit einer bogenförmigen oder horizontalen
Strangführung zur Herstellung von Langprodukten aus
Stahl, vorzugsweise mit Knüppel- oder Vorblockquer-
schnitt, zu verwenden.
[0024] Die Verwendung des erfindungsgemäßen
Strangführungssegments ist dann besonders vorteilhaft,
wenn der Strang durch die Anstellung zumindest einer
individuell anstellbaren Strangführungsrolle in seiner Di-
cke reduziert wird, wobei die Dicke der Strangschalen
des Strangs vor der Reduktion ≥ 90% der Strangdicke
beträgt. In diesem Fall werden Seigerungen oder Poro-
sitäten im Zentralbereich des Strangs besonders effektiv
vermieden.
[0025] Durch die Dickenreduktion eines durcherstarr-
ten Strangs, engl. hard reduction, wird nicht nur die In-
nenqualität verbessert, sondern kann die Anzahl der dem
Stranggießen nachfolgenden Warmwalzschritte redu-
ziert werden bzw. deren Reduktionsgrad herabgesetzt
werden.
[0026] Natürlich kann die Erfindung aber auch bei Ver-
tikalanlagen eingesetzt werden.
[0027] 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 zeigen:

Fig 1 eine perspektivische Darstellung eines Strang-
führungssegments mit einer Fest- und einer Losseite

Fig 2 eine teilweise geschnittene Aufrissdarstellung
des Strangführungssegments nach Fig 1 zur Füh-
rung eines Flachproduktes mit Brammenquerschnitt

Fig 3 eine teilweise geschnittene Aufrissdarstellung
eines Strangführungssegments zur Führung eines
Stranges S eines Langproduktes mit Vorblockquer-
schnitt

[0028] In einer Stranggießmaschine wird ein in einer
gekühlten Durchlaufkokille ausgebildeter Strang S in der
nachfolgenden Strangführung gestützt, geführt und wei-
ter abgekühlt. Oftmals ist die Strangführung segmentiert
ausgebildet, wobei die Strangführung mehrere Strang-
führungssegmente 1 umfasst.
[0029] In Fig 1 ist ein erfindungsgemäßes Strangfüh-
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rungssegment (nachfolgend auch kurz Segment) 1 dar-
gestellt. Das Segment 1 weist einen Oberrahmen 3 und
einen Unterrahmen 4 auf, wobei der Oberrahmen 3 durch
vier Verbindungssäulen 25 mit dem Unterrahmen 4 lös-
bar verbunden ist. Sowohl der Oberrahmen 3 als auch
der Unterrahmen 4 weist jeweils sechs Strangführungs-
rollen 5, 6, 7 auf. Die Strangführungsrollen 5 des Unter-
rahmen 4 sind als unverschiebbare Strangführungsrollen
7 ausgebildet. Im Gegensatz dazu sind die Strangfüh-
rungsrollen 5 des Oberrahmens 3 als individuell ver-
schiebbare Strangführungsrollen 6 ausgeführt. Die indi-
viduell verschiebbaren Strangführungsrollen 6 sind in
Anstellrichtung quer zur Gießrichtung 2 gegen den
Strang anstellbar. Der Oberrahmen 3 weist mehrere linke
Seitenkästen 10a und mehrere rechte Seitenkästen 10b
auf. Jeder individuell verschiebbaren Strangführungsrol-
le 6 ist genau ein Rollenträger 8 zugeordnet, wobei sich
die individuell verschiebbare Strangführungsrolle über
mehrere Lager 15 (siehe Fig 2) drehbar am Rollenträger
8 abstützt. Der Rollenträger 8 wird durch zumindest, hier
genau, zwei Verstelleinrichtungen 9 in Anstellrichtung an
den in Fig 1 nicht dargestellten Strang angestellt.
[0030] Aus Fig 2 ist ersichtlich, dass ein erstes (hier
das obere) Ende der Verstelleinrichtung 9 durch Ver-
schrauben drehsteif mit dem Seitenkasten 10a, 10b ver-
bunden ist. Das zweite Ende der Verstelleinrichtung 9 ist
gelenkig mit dem Rollenträger 8 verbunden.
[0031] Um jede individuell einstellbare Strangfüh-
rungsrolle 5, 6 unabhängig von den vor- und nachfolgen-
den Strangführungsrollen aus dem Strangführungsseg-
ment 1 ausbauen und einbauen zu können, ist jedem
Rollenträger 8 genau ein linker Seitenkasten 10a und
genau ein rechter Seitenkasten 10b zugeordnet. Somit
weist der Oberrahmen 3 des Strangführungssegment 1
insgesamt sechs linke Seitenkästen 10a und sechs rech-
te Seitenkästen 10b auf.
[0032] Aus Fig 2 ist weiters ersichtlich, dass sich jede
Strangführungsrolle 5, 6, 7 über vier Lager 15 am Unter-
rahmen 4 bzw. am Rollenträger 8 drehbar abstützt. Die
Verstelleinrichtungen 9 sind wie dargestellt als Druckmit-
tel- bzw. Hydraulikzylinder 17 ausgebildet.
[0033] Um den Rollenträger 8 einfach fertigen sowie
diesen mit hoher Genauigkeit in Anstellrichtung quer zur
Gießrichtung 2 führen zu können, ist der Rollenträger 8
plattenförmig ausgebildet. Dazu weist der Rollenträger
8 zwei vertikale, parallele Führungsflächen auf, die mit
zwei Gegenführungsflächen im jeweiligen Seitenkasten
10a, 10b korrespondieren. Weiters weist der Rollenträ-
ger 8 eine vertikale Führungsfläche quer zur Gießrich-
tung 2 auf, die mit einer Gegenführungsfläche im jewei-
ligen Seitenkasten 10a, 10b korrespondiert. Dadurch ist
eine genaue Führung des Rollenträgers 8 sowohl in
Gießrichtung 2 als auch quer zu Gießrichtung 2 gewähr-
leistet.
[0034] Die erfindungsgemäße Konstruktion des
Strangführungssegments 1 ist auch deswegen sehr
günstig, weil die Verstelleinrichtungen 9 außenliegend
angeordnet sind. Dadurch sind die Führungen, die Dich-

tungen des Druckmittel- bzw. Hydraulikzylinder 17 sowie
den Verstelleinrichtungen 9 zugeordnete Weg-, Kraft-
bzw. Druckmesseinrichtungen viel geringeren Tempera-
turbelastungen ausgesetzt, was sich sehr günstig auf de-
ren Lebensdauer auswirkt.
[0035] Die Fig 1 und 2 zeigen ein erfindungsgemäßes
Strangführungssegment zur Führung von Flachproduk-
ten, beispielsweise mit Brammen- oder Dünnbrammen-
Querschnitt.
[0036] Hingegen zeigt die Fig 3 ein erfindungsgemä-
ßes Strangführungssegment 1 zur Führung von Lang-
produkten, beispielsweise mit Knüppel- oder Vorblock-
Querschnitt.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Strangführungssegment
2 Gießrichtung
3 Oberrahmen
4 Unterrahmen
5 Strangführungsrolle
6 Individuell verschiebbare Strangführungsrolle
7 Unverschiebbare Strangführungsrolle
8 Rollenträger
9 Verstelleinrichtung
10a linker Seitenkasten
10b rechter Seitenkasten
15 Lager
17 Druckmittel- bzw. Hydraulikzylinder
23 Kühldüse
25 Verbindungssäule

S Strang

Patentansprüche

1. Strangführungssegment (1) zum Stützen und Füh-
ren eines metallischen Strangs (S) in einer Strang-
führung einer Stranggießmaschine,

- aufweisend einen Oberrahmen (3) und einen
Unterrahmen (4), wobei der Oberrahmen (3) mit
dem Unterrahmen (4) verbunden ist;
- wobei mehrere in Gießrichtung aufeinander-
folgende Strangführungsrollen (5,6,7) jeweils
mit dem Oberrahmen (3) und dem Unterrahmen
(4) verbunden sind;
- wobei der Oberrahmen (3) und/oder der Un-
terrahmen (4) zumindest zwei in der Breitenrich-
tung des Strangführungssegments (1) außen-
liegende Seitenkästen (10a, 10b) umfasst;
- wobei das Strangführungssegment (1) mehre-
re, in Gießrichtung (2) aufeinanderfolgende, lin-
ke Seitenkästen (10a) und mehrere, in Gießrich-
tung aufeinanderfolgende, rechte Seitenkästen
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(10b) aufweist;
- wobei wenigstens zwei in Gießrichtung (2) un-
mittelbar aufeinanderfolgend angeordnete indi-
viduell verschiebbare Strangführungsrollen (6)
individuell gegen den Strang (S) anstellbar sind;
- wobei jeder individuell verschiebbaren Strang-
führungsrolle (6) ein Rollenträger (8) und zumin-
dest zwei Verstelleinrichtungen (9) zum Ver-
schieben des Rollenträgers (8) quer zur
Gießrichtung (2) zugeordnet sind und sich die
individuell verschiebbare Strangführungsrolle
(6) drehbar am Rollenträger (8) abstützt;
- wobei ein erstes Ende jeder Verstelleinrichtung
(9) einerseits an einem Seitenkasten und ein
zweites Ende derselben Verstelleinrichtung (9)
an dem Rollenträger (8) angreift.

2. Strangführungssegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erstes Ende einer Ver-
stelleinrichtung (9) drehsteif mit einem Seitenkasten
(10a, 10b) verbunden ist.

3. Strangführungssegment nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein zweites Ende einer Verstelleinrichtung (9)
gelenkig mit einem Rollenträger (8) verbunden ist.

4. Strangführungssegment nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass jeweils die Anzahl der linken
Seitenkästen (10a) und der rechten Seitenkästen
(10b) gleich der Anzahl der individuell verschiebba-
ren Strangführungsrollen (6) ist.

5. Strangführungssegment nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass eine individuell verschieb-
bare Strangführungsrolle (6) unabhängig von vor-
oder nachfolgenden Strangführungsrollen (5) durch
einen linken Seitenkasten (10a) und einen rechten
Seitenkasten (10b) montierbar und demontierbar ist.

6. Strangführungssegment nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Rollenträger (8) plattenförmig ausgebildet
ist.

7. Strangführungssegment nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Seitenkasten (10a, 10b)
zumindest zwei parallele erste Führungsflächen pro
Rollenträger (8) quer zur Gießrichtung (2) und ein
Rollenträger (8) zumindest zwei mit den ersten Füh-
rungsflächen des Seitenkastens (10a, 10b) korres-
pondierende erste Gegenführungsflächen aufweist.

8. Strangführungssegment nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Seitenkasten (10a, 10b)
zumindest eine zweite Führungsflächen pro Rollen-
träger (8) aufweist, wobei die zweite Führungsfläche
in einer Ebene quer zur Gießrichtung (2) liegt und

normal zur ersten Führungsfläche angeordnet ist,
und ein Rollenträger (8) zumindest eine mit der zwei-
ten Führungsfläche des Seitenkastens (10a, 10b)
korrespondierende zweite Gegenführungsfläche
aufweist.

9. Strangführungssegment nach einem der vorherge-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich eine Strangführungsrolle (5, 6, 7) auf meh-
reren Lagern (15) abgestützt.

10. Verwendung des Strangführungssegments (1) nach
einem der vorhergehenden Ansprüche in einer
Stranggießanlage mit einer bogenförmigen oder ho-
rizontalen Strangführung zur Herstellung eines
Strangs (S) eines Flachprodukts aus Stahl, vorzugs-
weise mit Brammen- oder Dünnbrammenquer-
schnitt.

11. Verwendung des Strangführungssegments (1) nach
einem der Ansprüche 1 bis 9 in einer Stranggießan-
lage mit einer bogenförmigen oder horizontalen
Strangführung zur Herstellung eines Strangs (S) ei-
nes Langprodukts aus Stahl, vorzugsweise mit ei-
nem Knüppel- oder Vorblockquerschnitt.

12. Verwendung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass der Strang (S) durch die An-
stellung zumindest einer individuell anstellbaren
Strangführungsrolle (6) in seiner Dicke reduziert
wird, wobei die Dicke der Strangschalen des Strangs
(S) vor der Reduktion ≥ 90% der Strangdicke beträgt.

13. Verwendung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Strang (S) durcherstarrt ist.
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