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Abstract (en)
In a method for the production of hot-rolled strips or sections from continuously cast feedstock in successive working steps in a finishing train, in
which the feedstock continuously cast in one or more casting machines is cut into lengths after solidification and the lengths first of all being heated
in a heating zone (3a,3b) to rolling temperature as they pass through a soaking furnace and then transferred to a buffer zone (4a, 4b) and then into
a temporary storage zone (5), from where they are transferred to the finishing train (8), in which they are finish-rolled, a significant shortening of
the furnace system used can be achieved by the fact that strand lengths are transferred from the buffer zone into a shuttle (6a, 6b) and transferred
transversely by the latter out of the casting line (x) into the rolling line (y), where they are conveyed longitudinally in the opposite direction to that in
which the continuously cast feedstock is conveyed, using a temporary storage furnace arranged in the rolling line next to the soaking furnace and,
after being fetched from the temporary storage furnace are introduced via a [lacuna] and, in some cases, via a holding furnace (7) arranged ahead
of the rolling train, into the rolling train, where they are finish-rolled to give the end product. <IMAGE>

Abstract (de)
Bei einem Verfahren zur Herstellung von warmgewalzten Béndern oder Profilen aus endlos stranggegossenem Vormaterial in aufeinanderfolgenden
Arbeitsschritten einer Fertigstra3e, wobei das in einer oder mehreren GieBmaschinen endlos stranggegossene Vormaterial nach Erstarrung in
Strangstiicke zerteilt und diese im Durchlauf durch einen Ausgleichsofen zuerst in einer Heizzone (3a,3b) auf Walztemperatur erwdrmt, sodann
in eine Pufferzone (4a,4b) und danach in eine Speicherzone (5) und aus dieser in die FertigstraBe (8) Uberfihrt und darin fertiggewalzt werden,
kann eine wesentliche Verklrzung der verwendeten Ofenanlage dadurch erreicht werden, daf3 Strangstiicke aus der Pufferzone in eine Fahre
(6a,6b) eingefahren und mit dieser im Quertransport aus der GieBlinie (x) in die Walzlinie (y) Gberfihrt, darin im L&ngstransport entgegengesetzt
zur Férderrichtung des stranggegossenen Vormaterials unter Verwendung eines neben dem Ausgleichsofen in der Walzlinie angeordneten
Speicherofens gespeichert und nach Abruf aus dem Speicherofen (ber eine und fallweise Uber einen der Walzenstra3e vorgeordneten Halteofen (7)
in die WalzenstraBBe eingeflhrt und darin zum Endprodukt fertiggewalzt werden. <IMAGE>
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