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(54) Rollenlinieneinheit & StranggieRanlage

(57) Rollenlinieneinheit (24) fur eine StranggieRanlage, B
wobei die Rollenlinieneinheit (24) einen Rollenmantel Y
(26), eine nicht-rotierbare Welle (28) und einen e
Tréagerblock (40) umfasst. Der Rollenmantel (26) ist ) /’
rotierbar bezlglich des Tragerblocks (40) gestiitzt, j -
wobei der Rollenmantel (26) zumindest einen
Kahlmittelkanal (34) aufweist, der zumindest einen s
Fluideinlass (36) hat, der angeordnet ist, um in
Fluidverbindung mit einer Kihimittelleitung (29) zu =7 7 7 Lol o Do DI
sein. Die Rollenlinieneinheit (24) weist
AuRendichtungen auf, die an einer axial &ulleren
Seite sowohl der ersten als auch der zweiten
Lageranordnung (30a, 30b) angeordnet sind. Die
Rollenlinieneinheit (24) weist Innendichtungen (33)
auf, die an einer axial inneren Seite sowohl der ersten
als auch der zweiten Lageranordnung (30a und 30b)
angeordnet sind, wobei die Aufendichtungen (32),
die Innendichtungen (33) und die erste und die zweite Fig. 4
Lageranordnung (30a, 30b) axial nach innen von den
Enden des Rollenmantels (26) angeordnet sind, und
wobei die Aulzendichtungen (32) zwischen der nicht-
rotierbaren Welle (28) und dem Rollenmantel (26)
vorgesehen sind, und der Tragerblock (40) weder die
AuRendichtungen (32) noch die Innendichtungen (33)
beherbergt.
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Rollenlinieneinheit fir eine StranggieBanlage, wo-
bei die Rollenlinieneinheit einen Rollenmantel, der zwei Enden hat, eine nichtrotierbare Welle, die
eine Kihlmittelleitung aufweist, und einen Tragerblock umfasst, wobei der Rollenmantel rotierbar
an der nicht-rotierbaren Welle mittels einer ersten Lageranordnung, die in einem ersten Endbe-
reich des Rollenmantels angeordnet ist, und einer zweiten Lageranordnung befestigt ist, die in
einem zweiten Endbereich des Rollenmantels angeordnet ist, wobei der Rollenmantel rotierbar
beziiglich des Tragerblocks gestiitzt ist, wobei der Rollenmantel zumindest einen Kihimittelkanal
aufweist, der zumindest einen Fluideinlass hat, der angeordnet ist, um in Fluidverbindung mit der
Kihlmittelleitung zu sein, und die Rollenlinieneinheit AuBendichtungen aufweist, die an einer axial
auBeren Seite sowohl der ersten als auch der zweiten Lageranordnung angeordnet sind.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] In einem StranggieBverfahren flieBt geschmolzenes Metall von einer Pfanne, durch eine
Zwischenpfanne in eine Form, die wassergekiihlte Wande hat. Sobald es in der Form ist, erstarrt
das geschmolzene Metall gegen die wassergekihlten Formwande, um eine feste Haut zu bilden.
Diese Haut, die das flissige Metall enthalt, nun ein Strang genannt, wird fortlaufend von dem
Boden der Form herausgezogen. Der Strang wird durch eng beabstandete, wassergekihlte Rol-
lenlinien gestitzt, die wirken, um die Wande des Strangs gegen den ferrostatischen Druck der
immer noch erstarrenden Flissigkeit in dem Strang zu stiitzen. Um die Erstarrungsrate zu erhé-
hen, wird der Strang mit groBen Mengen an Wasser bespriiht. SchlieBlich wird der Strang in
vordefinierte Langen geschnitten. Der Strang kann dann weiter durch zusatzliche Rollenlinien und
andere Vorrichtungen gehen, die das Metallerzeugnis in seine finale Form glatten, walzen oder
extrudieren.

[0003] Da Gussmetallstréange die Form bei einer Temperatur von tber 900°C verlassen, insbe-
sondere in dem Fall von Stahlstrangen, werden die Rollenmantel oder Rollenkdrper der Rollenli-
nien dblicherweise mit einen internen Kiihlung ausgestattet, um das Abkiihlen der Stréange zu
vereinfachen, die lber sie laufen, und um die nutzbare Lebensdauer der Rollenméntel oder Rol-
lenkdrper zu verlangern.

[0004] Abgesehen von hohen Temperaturen werden die Rollenlinien, die in StranggieBanlagen
verwendet werden, auch einer extremen Abnutzung aufgrund der hohen Belastungen, grof3en
Temperaturvariationen, groBen Feuchtigkeit, hohen Korrosion, Abrasion und hohen Verunreini-
gung unterworfen, denen sie wahrend des Gebrauchs unterworfen sind. lhre Lebensdauer ist
relativ kurz verglichen mit anderen Komponenten, die in einer StranggieB3anlage verwendet wer-
den. Aus diesem Grund missen die Rollenlinien hdufig durch neue Rollenlinien oder Uberholte
Rollenlinien ausgetauscht werden. Wenn die Rollenlinien ausfallen, miissen sie in der kirzest
maoglichen Zeit ersetzt werden, sodass eine Abschaltzeit der StranggieBanlage minimiert wird.
Die Rollenlinien sind relativ gro3 und schwer, und der Austausch von ihnen ist schwierig und
zeitraubend.

[0005] Eine Rollenlinieneinheit der eingangs geschilderten Art offenbart beispielsweise die KR
20140112718 A, die keine Innendichtungen umfasst, die sich auf einer axial inneren Seite jeder
der ersten und zweiten Lageranordnung befinden. Vielmehr ist je Rollenmantelseite ein an seiner
axial nach innen gerichteten Seite zu einem Hilsenelement hin offenes Lager vorgesehen. Die
AuBendichtungen sind zwischen dem Rollenmantel und dem Tragerblock vorgesehen, der die
AuBendichtungen aufnimmt. Auch aus der DE 19744077 A1 ist eine Innendichtungsfrei Losung
bekannt. Weitere Rollenlinieneinheiten offenbaren die WO 2005016578 A1, die WO 9319874 A1
und die US 2015290703 A1.

[0006] Die internationale Verdffentlichung Nr. WO 2015/011149 A2 bezieht sich auf eine Strang-
fihrungsrolle zum Fihren eines Stahlstrangs in einer StranggieBmaschine und auf ein Verfahren

1/15



AT 523 307 B1 2024-09-15

zum Abkihlen der Strangfihrungsrolle unter Verwendung eines Kihimittels. Das Ziel der Strang-
fihrungsrolle und des Verfahrens ist es, eine besonders robuste gekihlte Strangflihrungsrolle
bereitzustellen. Dies wird durch eine Strangfiihrungsrolle erreicht, die mehrere Tragerblécke; eine
stationdre Achse, wobei die stationare Achse mit den Tragerblécken in einer torsionsfesten Weise
verbunden ist; ein zylindrisches Rollengehause und ein linkes und ein rechtes Lager, wobei das
Rollengehause durch das linke und das rechte Lager in einer rotierbaren Weise relativ zu der
stationaren Achse gelagert wird; und ein Wasserleitungsgehause hat. Das Wasserleitungsge-
hause kann Kiihlwasser von einem linken Hohlraum zwischen der Achse und dem Wasserlei-
tungsgehause in dem Bereich des linken Lagers in einen Langsraum zwischen dem Wasserlei-
tungsgehause und dem Rollengehause, entlang des Langsraumes in einer axialen und einer tan-
gentialen Richtung und von dem L&ngsraum in einen rechten Hohlraum zwischen dem Wasser-
leitungsgeh&ause und der Achse in dem Bereich des rechten Lagers leiten. Eine solche Strang-
fihrungsrolle ist ziemlich komplex zu konstruieren.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, eine verbesserte Rollenlinieneinheit bereitzustellen, die
fir eine Rollenlinie einer StranggieBanlage geeignet ist.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman dadurch gelést, dass die Rollenlinieneinheit Innen-
dichtungen aufweist, die an einer axial inneren Seite sowohl der ersten als auch der zweiten
Lageranordnung angeordnet sind, wobei die AuBendichtungen, die Innendichtungen und die
erste und die zweite Lageranordnung axial nach innen von den Enden des Rollenmantels ange-
ordnet sind, und wobei die AuBendichtungen zwischen der nicht-rotierbaren Welle und dem Rol-
lenmantel vorgesehen sind, und der Tragerblock weder die AuBendichtungen noch die Innen-
dichtungen beherbergt.

[0009] Der Rollenmantel weist zumindest einen Kiihimittelkanal auf, der zumindest einen Fluide-
inlass hat, der angeordnet ist, um in Fluidverbindung mit der Kiihimittelleitung zu sein. Die Rol-
lenlinieneinheit weist AuBendichtungen auf, die an einer axial &uBeren Seite sowohl der ersten
als auch der zweiten Lageranordnung angeordnet sind. Die AuBendichtungen und die erste und
die zweite Lageranordnung sind axial nach innen von den Enden des Rollenmantels angeordnet.
Die Rollenlinieneinheit weist auch Innendichtungen auf, die an einer axial inneren Seite der ersten
und der zweiten Lageranordnung angeordnet sind, wobei die Innen- und/oder AuBendichtungen
Lagerdichtungen oder Kihimitteldichtungen sein kénnen.

[0010] Das Unterbringen der ersten und der zweiten Lageranordnung und der AuBBendichtungen
innerhalb des Rollenmantels axial nach innen von den Enden des Rollenmantels stellt eine sehr
geschitzte Umgebung fiir diese Komponenten bereit, in denen sie vor Feuchtigkeit, Korrosion
und Verunreinigung geschiitzt sind, was die nutzbare Lebensdauer dieser Komponenten erhéhen
kann. Des Weiteren werden die erste und die zweite Lageranordnung auf akzeptable Betriebs-
temperaturen durch die Kiihimittelkanale des Rollenmantels gekiihlt und der gekiihlte Rollenman-
tel wird ein Uberhitzen der AuBendichtungen verhindern oder reduzieren. Eine solche Konstruk-
tion wird erméglichen, dass ein Rollenmantel gemagR der vorliegenden Erfindung in ,vollstandig
abgedichteten” oder ,lebensdauergeschmierten” Rollenlinien, wie beispielsweise ConRo-Rollen-
linieneinheiten von SKF, verwendet werden, deren Schmiersysteme ein Schmiermittel einer aus-
reichenden Qualitat und in einer ausreichenden Menge enthalten, um die gesamte Lebensdauer
der Rollenlinieneinheit zu tberleben.

[0011] GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung kann die Rollenlinieneinheit gemas der vor-
liegenden Erfindung einen Tragerblock aufweisen, wobei der Rollenmantel der Rollenlinieneinheit
rotierbar beziglich des Tragerblocks gestitzt ist. Da die AuBendichtungen und die erste und die
zweite Lageranordnung axial nach innen von den Enden des Rollenmantels angeordnet sind und
da die Rollenlinieneinheit einen gekihlten Rollenmantel aufweist, muss der Tragerblock keine
AuBendichtungen oder Lageranordnungen axial nach auBen von den Enden des Rollenmantels
unterbringen. Die Menge an Raum, die axial nach auBen von den Enden des Rollenmantels be-
nétigt wird, ist dadurch reduziert, was ermdglicht, dass die GréBe und Komplexitéat eines Trager-
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blocks minimiert wird, was die Herstellergestaltungsoptionen erhéht und erlaubt, dass kleinere,
einfachere, robustere und glinstigere Tragerblécke verwendet werden.

[0012] Der Ausdruck ,AufRenflaiche des Rollenmantels”, wie er hierin verwendet wird, ist dazu
gedacht, die Flache zu bedeuten, die angeordnet ist, um in Kontakt mit Gussmetallstrangen wah-
rend eines StranggieBverfahrens zu kommen. Der Ausdruck ,Lénge des Rollenmantels® ist dazu
gedacht, die Lange dieser AuBenflache zu bedeuten, wie sie von einem Ende des Rollenmantels
zu dem anderen Endbereich des Rollenmantels gemessen wird.

[0013] Der Ausdruck ,axial innen angeordnet”, wie er hierin verwendet wird, ist dazu gedacht, zu
bedeuten, dass die gesamte axiale Ausdehnung der AuBendichtungen und der ersten und der
zweiten Lageranordnung zwischen den zwei gegeniberliegenden Enden des Rollenmantels an-
geordnet sind.

[0014] Der Ausdruck ,eine Welle* ist dazu gedacht, zumindest eine nicht-rotierende Stange zu
bedeuten, die verwendet wird, um einen oder mehrere Rollenmantel zu lagern. Der Querschnitt
einer Welle ist Ublicherweise, aber nicht notwendigerweise, kreisfdrmig. Der Ausdruck ,eine
Welle" ist dazu gedacht, entweder eine einzelne Welle, die durch die gesamte Lénge eines Rol-
lenmantels einer Rollenlinieneinheit geman der vorliegenden Erfindung lauft, oder mehrere Wel-
len zu bedeuten, die nur die Enden eines Rollenmantels einer Rollenlinieneinheit geman der vor-
liegenden Erfindung tragen, aber nicht durch die gesamte Lénge des Rollenmantels laufen.

[0015] Es sollte beachtet werden, dass der Ausdruck ,eine nicht-rotierbare Welle, die eine Kiihl-
mittelleitung hat* nicht notwendigerweise dazu gedacht ist, eine nicht-rotierbare Welle zu bedeu-
ten, die eine einzelne Kiihimittelleitung hat. Eine nicht-rotierbare Welle kann angeordnet sein, um
irgendeine Anzahl von Kihlmittelleitungen zu haben.

[0016] Der Ausdruck ,Kihimittelkanal“, wie er hierin verwendet wird, ist dazu gedacht, irgendei-
nen Hohlraum, Loch oder Passage irgendeiner Form oder GréBe zu bedeuten, der/das/die ein
Kihlmittel, wie beispielsweise Wasser oder irgendein anderes Fluid (d. h. Flissigkeit oder Gas)
oder eine Mischung von Fluiden, enthalten und/oder leiten kann.

[0017] Ein Rollenmantel gemaf der vorliegenden Erfindung ist nicht notwendigerweise ein Hohl-
zylinder und muss nicht notwendigerweise eine durchgangige oder eine glatte AuBenflache ha-
ben. Er kann irgendeine gleichmaBige oder ungleichmaBige, symmetrische oder unsymmetrische
Form, GréBe und/oder Querschnitt haben. Die AuBenflache des Rollenmantels kann durchgangig
oder nicht durchgangig sein. Er kann eine ebene oder unebene AuBenflache haben, die entweder
frei von merklichen Auskragungen oder Vertiefungen ist oder die merkliche Auskragungen oder
Vertiefungen enthalt.

[0018] Gemaf3 einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist der zumindest eine Fluideinlass zwischen
der ersten und der zweiten Lageranordnung oder zwischen den Innendichtungen angeordnet.

[0019] GemafR einer Ausfihrungsform der Erfindung weist der Rollenmantel einen ersten End-
bereich, einen zweiten Endbereich und einen Zentralbereich zwischen dem ersten Endbereich
und dem zweiten Endbereich auf, wobei der zumindest eine Kihlmittelkanal zumindest einen
Einlass, der in einem Endbereich des Rollenmantels angeordnet ist, und/oder zumindest einen
Auslass hat, der in einem Endbereich des Rollenmantels angeordnet ist, wobei sich die Endbe-
reiche entlang von zumindest 50 % der Lange des Rollenmantels, oder zumindest 40 %, zumin-
dest 30 %, oder zumindest 20 % der Lange des Rollenmantels im Gesamten erstrecken. Alter-
nativ oder zusétzlich kann zumindest ein Fluideinlass in dem Zentralbereich des Rollenmantels
angeordnet sein.

[0020] Geman einer Ausflihrungsform der Erfindung ist der Rollenmantel einstiickig oder in meh-
reren Stiicken hergestellt, durch GieBBen oder irgendein anderes geeignetes Herstellungsverfah-
ren.

[0021] GemafR einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist der zumindest eine Kihimittelkanal an-
geordnet, um sich langs Uber die erste Lageranordnung und/oder die zweite Lageranordnung zu
erstrecken, um ein Kiihlen der ersten Lageranordnung und/oder der zweiten Lageranordnung zu
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vereinfachen, d. h. ein Teil von zumindest einem Kiihimittelkanal ist radial nach innen oder radial
nach auBBen von der ersten Lageranordnung und/oder der zweiten Lageranordnung angeordnet.

[0022] Gemaf3 einer Ausfiihrungsform der Erfindung hat der zumindest eine Kihimittelkanal eine
Ausdehnung, die sich in einem konstanten Abstand von einer AuBenflache des Rollenmantels
erstreckt, und/oder eine Ausdehnung, die sich in einem nicht konstanten Abstand von einer Au-
Benflache des Rollenmantels erstreckt.

[0023] Gemaf einer Ausfiihrungsform der Erfindung kénnen sich ein oder mehrere Kiihimittelka-
nale von einem oder mehreren Fluideinlassen, die in einem ersten Endbereich des Rollenmantels
angeordnet sind, zu einem oder mehreren Fluidauslassen erstrecken, die in einem zweiten End-
bereich des Rollenmantels angeordnet sind. Ein oder mehrere Kiihimittelkanale kénnen dadurch
angeordnet sein, um sich im Wesentlichen iber die gesamte Lange des Rollenmantels, oder tiber
zumindest 70 %, zumindest 80 % oder zumindest 90 % der Lange des Rollenmantels zu erstre-
cken.

[0024] Alternativ ist der zumindest eine Kihlmittelkanal angeordnet, um sich entlang eines Maxi-
mums von 70 % der Lange eines Rollenmantels, oder eines Maximums von 60 % der Lange
eines Rollenmantels oder eines Maximums von 50 % der Lange eines Rollenmantels zu erstre-
cken. Kirzere Kiihimittelkanale kénnen namlich einfacher herzustellen sein, beispielsweise durch
GieBBen oder maschinelle Bearbeitung, als langere Kihlmittelkanéle.

[0025] GemafR einer Ausfihrungsform der Erfindung weist der zumindest eine Rollenmantel zu-
mindest einen Fluidauslass auf, der angeordnet ist, um in Fluidverbindung mit der Kiihimittellei-
tung zu sein. Der zumindest eine Fluidauslass kann in einem Endbereich und/oder in einen Zent-
ralbereich des Rollenmantels zwischen der ersten und der zweiten Lageranordnung oder zwi-
schen den Innendichtungen angeordnet sein.

[0026] Ein oder mehrere Fluideinlasse und/oder Fluidauslasse kdnnen in einem oder beiden End-
bereichen des Rollenmantels angeordnet sein, die hohen Lasten, hohen Temperaturen, hohen
Temperaturvariationen, hoher Feuchtigkeit, hoher Korrosion und hoher Verunreinigung unterwor-
fen sind. KihImitteldichtungen kénnen zwischen der nicht-rotierbaren Welle der Rollenlinienein-
heit und dem Rollenmantel vorgesehen sein. Gummidichtungen oder O-Ringe kénnen beispiels-
weise verwendet werden, um den Bereich zwischen einer Kiihimittelleitung einer nichtrotierbaren
Welle und dem Fluideinlass und/oder Kiihimittelauslass des Rollenmantels abzudichten.

[0027] Der nachteilige Effekt dieser Bedingungen kann reduziert oder vermieden werden, indem
der Fluideinlass (die Fluideinlasse) und/oder -auslass (-auslasse) und irgendwelche notwendigen
Kihlmitteldichtungen in dem Zentralbereich des Rollenmantels angeordnet werden, der weniger
belastet, geschiitzter und kiihler als die Endbereiche des Rollenmantels ist. Die Lebenszeit der
Kihlmitteldichtungen um den Fluideinlass (die Fluideinlasse) und/oder -auslass (-auslasse) wird
dementsprechend verlangert sein und die Kihimitteldichtungen werden nicht so haufig ausge-
tauscht werden missen, wie Kiihimitteldichtungen, die an den Endbereichen eines Rollenmantels
angeordnet sind.

[0028] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung kénnen Kihlmitteldichtungen an den End-
bereichen und/oder in dem Zentralbereich des Rollenmantels verwendet werden. Ein oder meh-
rere Dichtungen kénnen nahe an zumindest einem Fluideinlass und/oder zumindest einem Flu-
idauslass angeordnet werden, um das Risiko zu reduzieren, dass das KihImitteldichtungsmate-
rial wahrend der Verwendung der Rollenlinieneinheit Gberhitzt wird.

[0029] GemafR einer Ausflihrungsform der Erfindung erstreckt sich der zumindest eine Kiihlmit-
telkanal von dem Fluideinlass zu dem Fluidauslass in einem durchgehenden Pfad.

[0030] Die vorliegende Erfindung betrifft auch eine Rollenlinie fiir eine StranggieBanlage, die zu-
mindest ein oder mehrere Rollenlinieneinheiten geman einer der Ausfiihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung aufweist. Die eine oder mehrere Rollenlinieneinheiten gemaf der vorliegenden
Erfindung kdnnen beispielsweise in einen RohblockgieBer, einen BrammengieBer oder Rohstan-
gengieBer eingebaut werden. Es sollte beachtet werden, dass mehrere Rollenlinieneinheiten ge-
man der vorliegenden Erfindung in einer geeigneten Weise oder Ausgestaltung in einer Strang-
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gieBanlage angeordnet werden kdnnen, um den Transport eines Strangs, Rohlings, Rohblocks
oder Brammen aus Stahl zu vereinfachen. Mehrere Rollenlinieneinheiten kdnnen beispielsweise
in einer einzelnen Linie angeordnet werden, optional an einer gemeinsamen nicht-rotierbaren
Welle oder an einem polygonalen Rahmen einer geeigneten GréBe oder Form befestigt werden.

[0031] Die vorliegende Erfindung betrifft auch eine StranggieBanlage, die zumindest eine Rollen-
linieneinheit geman einer der Ausfihrungsformen der Erfindung aufweist.

[0032] Die vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfahren zum Herstellen einer Rollenlinien-
einheit geman einer der Ausfihrungsformen der vorliegenden Erfindung. Geman einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung weist das Verfahren den Schritt des Herstellens eines Rollenmantels
der Rollenlinieneinheit durch GieBBen auf.

[0033] Der Ausdruck ,GieRen* kann Sand-, Strang- oder Spritzguss enthalten, wobei ein ge-
schmolzenes Metall in eine Form gegossen wird, die einen Hohlraum der gewiinschten Form
enthélt, und dem dann erlaubt wird, zu erstarren. Der erstarrte Teil wird aus der Form herausge-
worfen oder herausgebrochen, um den Prozess zu beenden.

[0034] GemafR einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist das Verfahren den Schritt des Her-
stellens eines Rollenmantels auf, der zumindest einen Kihimittelkanal in einem einzelnen Stiick
und/oder aus einem einzelnen Material aufweist. Der Rollenmantel ist vorzugsweise aus einem
relativ korrosionsresistenten Material, wie beispielsweise einem kohlenstoffarmen Stahl (d. h.
Stahl, der einen Maximalkohlenstoffgehalt von 0,1 Gewichts-% hat) hergestellt. Der Rollenmantel
geman der vorliegenden Erfindung kann jedoch aus irgendeinem geeigneten Metall oder Metall-
legierung, wie beispielsweise Stahl, hochfestem Stahl, martensitischem Stahl oder martensiti-
schem rostfreien Stahl, hergestellt werden. Der Rollenmantel gemas der vorliegenden Erfindung
kann aufgeschweif3t sein, d. h. er kann ein harteres oder widerstandsfahigeres Material aufwei-
sen, das auf zumindest einen Teil des Grundmaterials, das den Rollenmantel darstellt, aufgetra-
gen wurde.

[0035] Gemaf einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist das Verfahren den Schritt des Giel3en
des zumindest einen Kihlmittelkanals auf, sodass er zumindest eines der folgenden Merkmale
aufweist: ein Muster, und/oder zumindest ein Merkmal, wie beispielsweise eine Auskragung an
zumindest einem Teil seiner Innenflache, um zumindest eines der folgenden zu erreichen: um
einen Fluss eines Fluids, das durch den zumindest einen Kihlmittelkanal flieBt, zu steuern; um
Turbulenz in einem Fluid zu erzeugen, das durch den zumindest einen Kihlmittelkanal flief3t;
einen erhdhten Kontaktflachenbereich bereitzustellen, um ein Abklhlen des Rollenmantels zu
vereinfachen; und/oder um ein Befestigen einer Vorrichtung, wie beispielsweise eines Sensors,
zu vereinfachen, der in dem zumindest einen Kiihimittelkanal zu platzieren ist; ein Muster und/o-
der zumindest ein Merkmal, wie beispielsweise eine Auskragung an zumindest einem Teil einer
AuBenflache des Rollenmantels; einen gleichmaBigen oder ungleichmaBigen Querschnitt; einen
gleichméBigen oder ungleichmaiigen Querschnittsbereich; eine Ausdehnung, die sich in einem
konstanten oder nicht konstanten Abstand von einer AuBenfldche des Rollenmantels erstreckt;
einen kreisférmigen Querschnitt; eine abgerundete oder glatte Innenflache; eine konische Geo-
metrie und/oder eine Teilungswand.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0036] Die vorliegende Erfindung wird hierin spater mittels nichtbeschrankender Beispiele weiter
unter Bezugnahme auf die angehangten schematischen Figuren erklart werden, in denen:

[0037] Fig. 1 ein StranggieBverfahren zeigt,

[0038] Fig. 2 eine Rollenlinieneinheit geman einer Ausfihrungsform der Erfindung zeigt, die
einen Rollenmantel aufweist, der an einer nicht-rotierbaren Welle befestigt ist,

[0039] Fig. 3 einen Rollenmantel einer Rollenlinieneinheit geman einer Ausfihrungsform der
Erfindung zeigt,
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[0040] Fig. 4 einen Querschnitt eines Endes einer Rollenlinieneinheit geman einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung zeigt,

[0041] Fig. 5 einen zweiteiligen Rollenmantel einer Rollenlinieneinheit geman einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung zeigt, und

[0042] Fig. 6 einen StranggieBer Rollenlinieneinheit geman einer Ausfiihrungsform der Erfin-
dung zeigt, der vier Rollenlinieneinheiten aufweist.

[0043] Es sollte beachtet werden, dass die Zeichnungen nicht maR3stabsgetreu sind und dass die
Abmessungen von bestimmten Merkmalen fiir den Zweck der Klarheit tibertrieben wurden.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSFORMEN

[0044] Figur 1 zeigt ein StranggieBverfahren, in dem geschmolzenes Metall 10 in eine Pfanne 12
abgezapft wird. Nachdem das geschmolzene Metall 10 einigen Pfannenbehandlungen, wie bei-
spielsweise Legieren und Entgasen, unterzogen wurde und bei der korrekten Temperatur ange-
kommen ist, wird das geschmolzene Metall 12 von der Pfanne 12 iber einen feuerfesten Kragen
zu einer Zwischenpfanne 14 Uibertragen. Das Metall wird von der Zwischenpfanne 14 in das obere
einer Form 16 mit offener Basis abgegossen. Die Form 16 ist wassergeklhlt, um das geschmol-
zene Metall direkt in Kontakt mit ihr zu erstarren. In der Form 16 erstarrt eine diinne Haut des
Metalls nahe den Formwéanden, bevor der Mittelabschnitt, nun ein Strang genannt, die Basis der
Form 16 in eine Kihlkammer 18 verldsst; die Masse des Metalls innerhalb der Wande des
Strangs ist nach wie vor geschmolzen. Der Strang wird durch eng beabstandete, wassergekiihlte
Rollenlinien 20 getragen, die wirken, um die Wande des Strangs gegen den ferrostatischen Druck
der nach wie vor erstarrenden Flissigkeit innerhalb des Strangs zu stiitzen. Um die Rate der
Erstarrung zu erhéhen, wird der Strang mit groBen Mengen an Wasser bespriht, wenn er durch
die Kiihlkammer 18 durchlauft. Die finale Erstarrung des Strangs kann stattfinden, nachdem der
Strang die Kilhlkammer 18 verlassen hat.

[0045] In der dargestellten Ausflihrungsform verlasst der Strang die Form 16 vertikal (oder an
einem beinahe vertikalen gekrimmten Pfad) und wéahrend er durch die Kihlkammer 18 lauft,
kriimmen die Rollenlinien 20 den Strang graduell in Richtung der Horizontalen. (In einer vertikalen
GieBmaschine bleibt der Strang vertikal, wahrend er durch die Kiihlkammer 18 durchlauft).

[0046] Nach dem Verlassen der Kiihlkammer 18 lauft der Strang durch Begradigungsrollenlinien
(wenn er an einer anderen als einer vertikalen Maschine gegossen wird) und Zugrollenlinien.
SchlieBlich wird der Strang in vorbestimmte L&ngen durch mechanische Scheren oder durch
Durchlaufen von GasschweiBbrennern 22 geschnitten und wird entweder in einen Vorrat oder zu
dem nachsten Formungsverfahren genommen. In vielen Fallen kann der Strang durch zusatzliche
Rollenlinien und andere Vorrichtungen, die das Metall in seine finale Form verflachen, walzen
oder extrudieren, fortfahren.

[0047] Figur 2 zeigt eine Rollenlinieneinheit 24 geman einer Ausfihrungsform der Erfindung. Die
Rollenlinieneinheit 24 weist einen Rollenmantel 26 auf, der zwei Enden 26a und 26b hat, und
eine nicht-rotierbare Welle 28 auf, die eine Kihlmittelleitung (in Figur 2 nicht gezeigt) aufweist,
wobei der Rollenmantel 26 rotierbar an der nicht-rotierbaren Welle 28 mittels einer ersten Lager-
anordnung 30a, die in einem ersten Endbereich des Rollenmantels 26 angeordnet ist, und einer
zweiten Lageranordnung 30b befestigt ist, die in einem zweiten Endbereich des Rollenmantels
26 angeordnet ist. Der Rollenmantel 26 weist zumindest einen Kihlmittelkanal (in Figur 2 nicht
gezeigt) auf, der zumindest einen Fluideinlass hat, der angeordnet ist, um in Fluidverbindung mit
der KihImittelleitung der nichtrotierbaren Welle 28 zu sein. Die Rollenlinieneinheit 24 weist Au-
Bendichtungen 32 auf, die an einer axial &uBeren Seite sowohl der ersten als auch der zweiten
Lageranordnung 30a und 30b angeordnet sind, wobei die AuBendichtungen 32 und die erste und
die zweite Lageranordnung 30a und 30b axial nach innen von den Enden 26a, 26b des Rollen-
mantels 26 angeordnet sind.

[0048] Figur 3 zeigt einen Rollenmantel 26, der mehrere Fluidkanale 34 aufweist, die verwendet
werden kdnnen, um ein Kiihimittel durch den Rollenmantel 26 zu leiten, wenn der Rollenmantel
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26 in Verwendung ist, wobei nur zwei Fluidkanéle 34 dargestellt wurden. Die Lénge L eines Rol-
lenmantels 26 kann 100-1200 mm sein. Ein Rollenmantel 26 ist nicht notwendigerweise zylind-
risch und muss nicht notwendigerweise eine durchgéngige oder eine glatte AuBenflache haben.
Er kann irgendeine gleichmaBige oder ungleichmaBige, symmetrische oder unsymmetrische
Form, GréBe und/oder Querschnitt haben. Geman einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird der
Rollenmantel 26 einschlieBlich seines zumindest einen Kihimittelkanals 34 in einem einzelnen
Stiick aus einem einzelnen Material, vorzugsweise einem korrosionsresistenten Material, oder in
mehreren Stiicken aus einem oder mehreren Materialien hergestellt.

[0049] Mehrere axiale Fluidkanéle 34 kénnen sich in irgendeiner geeigneten Weise innerhalb des
Rollenmantels 26 erstrecken. Ein Rollenmantel 26 kann beispielsweise mit peripheren Bohrungs-
kiihlkandlen (auch Revolverkiihlung genannt) und abgeschragten Fluidkandlen 34 ausgestattet
sein. Der zumindest eine Fluidkanal 34 eines Rollenmantels 26 gemaf der vorliegenden Erfin-
dung kann ein oder mehrere Kanéle 34 enthalten, die in irgendeiner axialen, nicht axialen, radia-
len, nicht radialen, symmetrischen, unsymmetrischen, regelmafigen oder unregelmaBigen Weise
wie gewiinscht angeordnet sind. Ein oder mehrere Kiihimittelkandle 34 kénnen beispielsweise in
einer Spiral- oder Umfangsanordnung angeordnet sein. Die Fluideinldasse 36 und -auslasse 38
kdénnen in einem oder beiden Endbereichen ER1 und/oder ER2 des Rollenmantels 26 oder in
einem Zentralbereich CR des Rollenmantels 26 angeordnet sein.

[0050] Figur 4 zeigt ein Ende einer Rollenlinieneinheit 24 geman einer Ausfiihrungsform der Er-
findung. Die Rollenlinieneinheit 24 weist einen Rollenmantel 26, der zwei Enden hat, und eine
nicht-rotierbare Welle 28 auf, die eine Kiihimittelleitung 29 aufweist, wobei der Rollenmantel 26
rotierbar an der nicht-rotierbaren Welle 28 mittels einer ersten Lageranordnung 30a, die in einem
ersten Endbereich ER1 des Rollenmantels 26 angeordnet ist, und einer zweiten Lageranordnung
30b (in Figur 4 nicht gezeigt) befestigt ist, die in einem zweiten Endbereich ER2 (in Figur 4 nicht
gezeigt) des Rollenmantels 26 angeordnet ist. Die Rollenlinieneinheit 24 weist AuBendichtungen
32 auf, die an einer axial &uBeren Seite sowohl der ersten als auch der zweiten Lageranordnung
30a und 30b angeordnet sind, und Innendichtungen 33 auf, die an einer axial inneren Seite so-
wohl der ersten als auch der zweiten Lageranordnung 30a und 30b angeordnet sind, wobei die
AuBendichtungen 32, die Innendichtungen 33 und die erste und die zweite Lageranordnung 30a
und 30b axial innerhalb der Enden des Rollenmantels 26 angeordnet sind. Die AuBendichtungen
32 sind zwischen der nicht-rotierbaren Welle 28 und dem Rollenmantel 26 und zwischen der
ersten und der zweiten Lageranordnung 30a und 30b und dem Ende des Rollenmantels 26 vor-
gesehen. Die AuBendichtungen 32 kénnen Lagerdichtungen sein, um die erste und die zweite
Lageranordnung 30a und 30b vor einer Verunreinigung zu schiitzen. Die Innendichtungen 33
kdnnen Kihlmitteldichtungen sein.

[0051] Die erste und die zweite Lageranordnung 30a und 30b verbinden den Rollenmantel 26
rotierbar mit einem Tragerblock 40. Der Tragerblock 40 beherbergt nicht die erste und die zweite
Lageranordnung 30a und 30b oder die AuBendichtungen 32 und die Innendichtungen 33, da
diese Komponenten in dem Rollenmantel 26 enthalten sind. Der Tragerblock 40 stellt eine zu-
satzliche Barriere gegen Feuchtigkeit, Korrosion und Verunreinigung dar.

[0052] Die GroBe eines Tragerblocks 40 einer Rollenlinie geman der vorliegenden Erfindung
kann dadurch minimiert werden und seine Ausgestaltung kann verglichen mit herkdmmlichen
Gehéausen vereinfacht werden, da kein Raum bendtigt wird, um Lageranordnungen und AuBBen-
dichtungen axial auBen von den Enden des Rollenmantels 26 unterzubringen. Der Tragerblock
40 einer Rollenlinie geman der vorliegenden Erfindung wird daher weniger Raum besetzen und/o-
der kann verwendet werden, um Komponenten, wie beispielsweise Schmiersystemkomponenten,
unterzubringen. Eine Rollenlinieneinheit 24 geman der vorliegenden Erfindung ist dadurch be-
sonders geeignet zur Verwendung in einer StranggieBanlage bei der es eine Raumbegrenzung
um die Rollenlinieneinheit(en) 24 gibt, wie beispielsweise in den Ecken eines Rahmens, an dem
mehrere Rollenlinieneinheiten 24 befestigt sind, oder zwischen den Rollenlinieneinheiten 24.

[0053] Die nicht-rotierbare Welle 28 weist eine Kiihimittelleitung 29 auf und die Fluidkanéle 34
des Rollenmantels 26 sind angeordnet, um in Fluidverbindung mit der Kihlmittelleitung 29 der
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nicht-rotierbaren Welle 28 zu sein. Kiihimittel, wie beispielsweise Wasser oder irgendein anderes
geeignetes Fluid oder eine Mischung von Fluiden, kann der Kiihimittelleitung 29 der nicht-rotier-
baren Welle 28 zugeflihrt werden, beispielsweise direkt oder liber den Tragerblock 40, oder tiber
einen Unterrahmen, der die zumindest eine Rollenlinieneinheit 24 tragt. Das Kiihimittel kann dann
von der Kiihimittelleitung 29 der nicht-rotierbaren Welle 28 den Fluidkanélen 34 des Rollenman-
tels 26 Uber ein oder mehrere Fluideinlasse 36 in der Mitte des Rollenmantels 26 und/oder an
einem oder beiden Endbereichen des Rollenmantels 26 ER1 und/oder ER2 zugefiihrt werden.

[0054] Das Kiihimittel kann aus dem Rollenmantel (ber ein oder mehrere Fluideinlasse 36 her-
aus flieBen, die an der Mitte des Rollenmantels 26 und/oder an einem oder beiden Endbereichen
des Rollenmantels 26 ER1 und/oder ER2 und/oder an den Seiten des Rollenmantels 26 ange-
ordnet sind, wobei ein Kihlmittel, das durch den zumindest einen Fluidkanal 34 des Rollenman-
tels 26 durchgelaufen ist, zu einer Kihimittelleitung 29 der nicht-rotierbaren Welle 28 oder zu
einem Tragerblock oder Unterrahmen, der die zumindest eine Rollenlinieneinheit 24 tragt, zu-
rickgegeben werden kann. Das Kiihimittel kann angeordnet sein, um von einer Rollenlinienein-
heit 24 zu einer benachbarten Rollenlinieneinheit 24 (iber ein oder mehrere Tragerblécke 40 oder
Uber einen Unterrahmen, der mehrere Rollenlinieneinheiten 24 stiitzt, geflihrt zu werden. Das
Kihlmittel kann in einen Rollenmantel an einem Endbereich ER1 eintreten, durch den Rollen-
mantel 26 in irgendeiner gewlinschten Weise flieBen und dann den Rollenmantel 26 an dem ent-
gegengesetzten Endbereich ER2 verlassen. Alternativ kann das Kiihimittel in den Rollenmantel
26 an demselben Endbereich ER1 oder ER2, d. h. an derselben Seite des Rollenmantels 26,
eintreten und ihn verlassen.

[0055] Da ein Rollenmantel 26 einer Rollenlinieneinheit 24 geman der vorliegenden Erfindung
beziiglich einer nicht-rotierbaren Welle 28 rotiert, muss ein Kiihimittel von einer stationéaren Kihl-
mittelleitung 29 einer nicht-rotierbaren Welle 28 zu einem rotierenden Rollenmantel 26 zugefihrt
werden, d. h. es gibt eine statische-zu-dynamische-Kopplung zwischen der nicht-rotierbaren
Welle 28 und dem Rollenmantel 26.

[0056] Zumindest ein Fluideinlass 36 und zumindest ein Fluidauslass 38 eines Fluidkanals 34
kdénnen in Fluidverbindung mit einer Kiihimittelleitung 29 einer nicht-rotierbaren Welle 28 iber ein
oder mehrere radiale oder nicht radiale Kanale in der nichtrotierbaren Welle 28 sein. Es sollte
jedoch beachtet werden, dass die Fluidverbindung zwischen dem Fluideinlass 36 eines Fluidka-
nals 34 und der Kihlmittelleitung 29 einer nicht-rotierbaren Welle 28 in irgendeiner geeigneten
Weise vorgesehen werden kann.

[0057] Ein KiGhImittel von einer Kiihlimittelleitung 29 einer nicht-rotierbaren Welle 28 kann veran-
lasst werden, in mehrere Fluideinlasse 36, die um die Innenflache des Rollenmantels 26 in einem
Endbereich ER1 davon angeordnet sein kénnen, zu flieBen (beispielsweise mittels Pumpen, Ven-
tilen und Fluidverteilern). Das Kihlmittel flieBt dann in einem durchgehenden Pfad entlang von
Kihlmittelkanalen 34 in dem Rollenmantel 26 und wird zu der KihImittelleitung 29 in der nicht-
rotierbaren Welle 28 (iber zumindest einen Fluidauslass 38 zuriickgegeben, der um die Innenfla-
che des Rollenmantels 26 in dem entgegengesetzten Endbereich ER2 davon angeordnet sein
kann.

[0058] Wenn der Rollenmantel 26 in Verwendung ist, tritt das Kihimittel in der dargestellten Aus-
fihrungsform in den Kihimittelkanal 34 (iber einen Fluideinlass 36 in dem Endbereich ER1 des
Rollenmantels 26 ein und flieBt Iangs Uber die erste Lageranordnung 30a radial tGber und/oder
unter der ersten Lageranordnung 30a in die Richtung, die durch die gestrichelten Pfeile in Figur
4 angegeben ist. Ein Fluidauslass (in Figur 4 nicht gezeigt) kann an dem entgegengesetzten
Endbereich ER2 des Rollenmantels 26 angeordnet sein, wobei ein Kiihimittel angeordnet ist, um
im Wesentlichen entlang der gesamten Léange des Rollenmantels 26 zu flieBen.

[0059] Ein Rollenmantel 26 einer Rollenlinie 24 geman einer Ausfiihrungsform der Erfindung
kann mehrere Fluidkanéle 34 aufweisen, die irgendeinen geeigneten Querschnitt haben, wie bei-
spielsweise einen kreisférmigen Querschnitt, der sich hauptsachlich in der Langsrichtung des
Rollenmantels 26 erstreckt.
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[0060] Gemaf einer Ausfiihrungsform der Erfindung weist der zumindest eine Kiihimittelkanal 34
eine Ausdehnung auf, die sich in einem konstanten Abstand von einer AuBenflache 26¢ des Rol-
lenmantels 26 erstreckt (wie beispielsweise in Figur 4 gezeigt ist). Alternativ oder zuséatzlich weist
der zumindest eine Kihimittelkanal 34 eine Ausdehnung auf, die sich in einem nicht konstanten
Abstand von einer AuBBenflache 26¢ des Rollenmantels 26 erstreckt (wie auch in Figur 4 gezeigt
ist), wobei der zumindest eine Kiihimittelkanal 34 eine Ausdehnung hat, die angeordnet ist, um
sich in einem Winkel von weniger als 90° zu der Kiihimittelleitung 29 einer nicht-rotierbaren Welle
28 zu erstrecken, an der der Rollenmantel 26 rotierbar befestigt ist, wenn er in Verwendung ist.
Ein Kiihimittelkanal 34 kann jedoch an irgendeiner geeigneten Position angeordnet sein und kann
irgendeine geeignete Ausdehnung haben, um eine effiziente Kiihlung des Rollenmantels 26 be-
reitzustellen. Ein Kihimittelkanal 34 kann einen gleichmafBigen oder ungleichmafBigen Quer-
schnitt, einen gleichmagiigen oder ungleichméaBigen Querschnittsbereich haben.

[0061] Figur 5 zeigt einen zweistlickigen Rollenmantel einer Rollenlinieneinheit geman einer Aus-
fihrungsform der Erfindung. Ein erster Teil 26d des Rollenmantels 26 weist die auBere Rollen-
mantelflache 26¢ auf und ein zweiter Teil 26e des Rollenmantels 26 weist mehrere Hohlraume
auf, wie beispielsweise spiralférmige, axiale oder umfangliche Hohlrdume, die zumindest einen
Kihimittelkanal 34 darstellen, wenn der zweistlickige Rollenmantel 26 in Verwendung ist. Der
erste und der zweite Teil 26d und 26e eines Rollenmantels 26 kénnen in irgendeiner geeigneten
Weise hergestellt werden.

[0062] Figur 6 zeigt einen StranggieBer 42, wie beispielsweise einen RohblockgieBer, einen Roh-
linggieBer, einen BrammengieBer oder einen RohstangengieBer, der vier Rollenlinieneinheiten
24 gemaf einer Ausfiihrungsform der Erfindung aufweist. In der dargestellten Ausfiihrungsform
haben die Rollenlinieneinheiten 24 zwei unterschiedliche Léangen die Ende-zu-Ende in einem
Rahmen 44 in einer rechteckigen Formation befestigt sind. Es sollte beachtet werden, dass eine
Rollenlinie 20 irgendeine Anzahl von Rollenlinieneinheiten 24 enthalten kann, die in einer geeig-
neten Weise angeordnet sind, wie beispielsweise Ende-zu-Ende oder Seite-an-Seite in einer ge-
raden Linie.

[0063] Jede Rollenlinieneinheit 24 weist eine freiliegende Rollenmantelflache 26¢ auf, die relativ
zu einem Tragerblock 40 rotierbar ist. Ein Tragerblock 40 kann ein jedem Ende einer Rollenli-
nieneinheit 24 angeordnet sein. Die Rollenmantelflache 26¢ ist angeordnet, um beispielsweise in
Kontakt mit Stahlstrangen, Rohblécken, Rohlingen, Brammen oder Rohstangen zu kommen, die
durch den Rahmen 44 in einer Richtung in einem rechten Winkel in die Ebene des Papiers oder
aus der Ebene des Papiers heraus transportiert werden.

[0064] Weitere Modifikationen der Erfindung innerhalb des Schutzumfangs der Anspriiche wéren
fir einen Fachmann offensichtlich.
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Patentanspriiche

1.

10.

Rollenlinieneinheit (24) fir eine StranggieBanlage, wobei die Rollenlinieneinheit (24) einen
Rollenmantel (26), der zwei Enden hat, eine nichtrotierbare Welle (28), die eine KihImittel-
leitung (29) aufweist, und einen Tragerblock (40) umfasst, wobei der Rollenmantel (26) ro-
tierbar an der nicht-rotierbaren Welle (28) mittels einer ersten Lageranordnung (30a), die in
einem ersten Endbereich (ER1) des Rollenmantels (26) angeordnet ist, und einer zweiten
Lageranordnung (30b) befestigt ist, die in einem zweiten Endbereich (ER2) des Rollenman-
tels (26) angeordnet ist, wobei der Rollenmantel (26) rotierbar beziiglich des Tragerblocks
(40) gestutzt ist, wobei der Rollenmantel (26) zumindest einen Kiihimittelkanal (34) aufweist,
der zumindest einen Fluideinlass (36) hat, der angeordnet ist, um in Fluidverbindung mit der
Kihlmittelleitung (29) zu sein, und die Rollenlinieneinheit (24) AuBendichtungen (32) auf-
weist, die an einer axial auBeren Seite sowohl der ersten als auch der zweiten Lageranord-
nung (30a, 30b) angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Rollenlinieneinheit
(24) Innendichtungen (33) aufweist, die an einer axial inneren Seite sowohl der ersten als
auch der zweiten Lageranordnung (30a und 30b) angeordnet sind, wobei die AuBendichtun-
gen (32), die Innendichtungen (33) und die erste und die zweite Lageranordnung (30a, 30b)
axial nach innen von den Enden des Rollenmantels (26) angeordnet sind, und wobei die
AuBendichtungen (32) zwischen der nicht-rotierbaren Welle (28) und dem Rollenmantel (26)
vorgesehen sind, und der Tragerblock (40) weder die AuBendichtungen (32) noch die Innen-
dichtungen (33) beherbergt.

Rollenlinieneinheit (24) geman Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest
eine Fluideinlass (36) zwischen der ersten und der zweiten Lageranordnung (30a, 30b) an-
geordnet ist.

Rollenlinieneinheit (24) gemaf Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rollenman-
tel (26) einstlickig oder in mehreren Stiicken hergestellt ist.

Rollenlinieneinheit (24) gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Kihimittelkanal (34) angeordnet ist, um sich langs Uber
die erste Lageranordnung (30a) und/oder die zweite Lageranordnung (30b) zu erstrecken.

Rollenlinieneinheit (24) gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Kihimittelkanal (34) eine Ausdehnung aufweist, die sich
in einem konstanten Abstand von einer AuBenflache (26¢) des Rollenmantels (26) erstreckt.

Rollenlinieneinheit (24) geman einem der Anspriiche 1-4, dadurch gekennzeichnet, dass
der zumindest eine Kihlmittelkanal (34) eine Ausdehnung aufweist, die sich in einem nicht
konstanten Abstand von einer AuBBenflache (26¢) des Rollenmantels (26) erstreckt.

Rollenlinieneinheit (24) gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Rollenmantel (26) zumindest einen Fluidauslass (38) auf-
weist, der angeordnet ist, um in Fluidverbindung mit der Kiihimittelleitung (29) zu sein.

Rollenlinieneinheit (24) geman Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Fluidaus-
lass (38) zwischen der ersten und der zweiten Lageranordnung (30a, 30b) angeordnet ist.

Rollenlinieneinheit (24) gemaf Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass sich der zumin-
dest eine Kihimittelkanal (34) von dem Fluideinlass (36) zu dem Fluidauslass (38) in einem
durchgehenden Pfad erstreckt.

StranggieBanlage (42), dadurch gekennzeichnet, dass sie zumindest eine Rollenlinienein-
heit (34) gemal einem der Anspriiche 1-9 aufweist.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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