
Title (en)
Method of and installation for rolling hot wide strip starting from continuous cast thin slab.

Title (de)
Verfahren und Anlage zum Auswalzen von Warmbreitband aus stranggegossenen Dünnbrammen.

Title (fr)
Procédé et installation pour laminer de large bande à chaud à partir de brame mince coulée continue.

Publication
EP 0492226 A2 19920701 (DE)

Application
EP 91121013 A 19911207

Priority
DE 4041205 A 19901221

Abstract (en)
In a method for rolling hot wide strip starting from continuously cast thin slabs in successive working stages of a finishing train, cast strands are
produced in one or more casting machines or casting lines and individual thin slabs cut from them, homogenised in a soaking furnace, brought to
the rolling temperature and transferred to the rolling line. A very high degree of flexibility with matching of the casting capacity and rolling capacity
is here achieved by the fact that thin slabs are transferred by pivoting into an oblique switch position a pivoting roller-hearth furnace provided in a
casting line and a pivoting roller-hearth furnace provided in the rolling line, transfer being effected alternately from one of the casting lines into the
rolling line via both pivoting rolling-hearth furnaces. An installation advantageously has one pivoting roller-hearth furnace (4a, 4b, 5) for each casting
line A, B, C and for the rolling line x-x and these furnaces are offset longitudinally relative to one another by a distance corresponding approximately
to the length of a pivoting furnace, the pivot points of pivoting furnaces (4a, 4b) being arranged at their rear ends (6a, 6b) and the pivot point (3) of
the pivoting furnace (5) being arranged at its front end (7). <IMAGE>

Abstract (de)
Bei einem Verfahren zum Auswalzen von Warmbreitband aus stranggegossenen Dünnbrammen in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten einer
Fertigstraße werden in einer oder mehreren Gießmaschinen bzw. Gießlinien Gußstränge erzeugt und davon einzelne Dünnbrammen abgetrennt, in
Ausgleichsöfen homogenisiert und auf Walztemperatur gebracht und in die Walzlinie überführt werden. Dabei wird ein sehr flexibler Betriebszustand
mit Angleichung von Gießkapazität und Walzkapazität dadurch erreicht, daß Dünnbrammen unter Verwendung je eines sowohl in einer Gießlinie als
auch in der Walzlinie vorgesehen Rollenherd-Schwenkofens durch deren Verschwenkung in eine gegenseitig-schräge Weichenstellung abwechselnd
aus einer Gießlinie über beide Rollenherd-Schwenköfen in die Walzline überführt werden. Eine Anlage weist vorteilhaft für jede Gießlinie A, B, C
und die Walzlinie x-x jeweils einen Rollenherd-Schwenkofen (4a, 4b, 5) auf, diese sind um etwa eine Schwenkofenlänge zueinander längsversetzt,
wobei die Schwenkpunke der Schwenköfen (4a, 4b) an deren hinteren Enden (6a, 6b) und der Schwenkpunkt (3) des Schwenkofens (5) an dessen
vorderem Ende (7) angeordnet sind. <IMAGE>
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