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@ Verfahren zum Walzen von Vorband zu Warmbreitband.

@ Bei einem Verfahren zum Walzen von Vorband zu
Warmbreitband werden Vorbandlingen in einer FertigstraBe
aufeinanderfolgend gewalzt.

Zur Schaffung eines Verfahrens und einer Anlage zum
Walzen von Vorband zu Warmbreitband mit hoherer
MaBhaitigkeit und gleichférmigerem Gefiige bei hoherer

Fig.1

Produktivitédt und geringerem Leistungsbedarf werden aufei-
nanderfolgend der FertigstraRe (12) zugefiihrte Vorbandlan-
gen (1a, 1b) zu einem Endiosband verbunden, das mit
konstanter Geschwindigkeit fertiggewalzt wird. Aus dem
fertigen Warmbreitband (1¢) werden vor dem Aufhaspeln die
Verbindungsstellen herausgetrennt.
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Verfahren zum Walzen von Vorband zu Warmbreitband

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen von Vorband zu
Warmbreitband, wobeili Vorbandlingen in einer FertigstraBe ‘auf=-
einanderfolgend gewalzt werden.

WarmbreitbandstraBen konventibneller Bauvart bestehen aus ein-
oder mehrgeriistigen VorstraBen und mehrgeriistigen FertigstraBen.

Die VorstraBe erzeugt ein Warmband mit einer Dicke im Bereich
von 25 bis 60 mm, welches hinter der VorstraBe frei auslaufen
kann, bevor es in die FertigstraBe eingefiihrt wird. Das Band
wird vor dem Bintritt in die FertigstraBe geschopft. Zu diesem
Zeitpunkt hat es bereits die VorstraBe verlassen.

Bei Anstich in die FertigstraBe steht die FertigstraBe auf einer
sogehannten Einlaufgeschindigkeit, die fiir geringe Fertigdicken
von 2-3 mm in der Gr®Benordnung von 1m/s liegt. Diese Geschwin-
digkeit ergibt sich als Begrenzung aus dem Auslaufrollgang
hinter der FertigstraBe, der eine hdhere Geschwindigkeit'von ca.
11 m/s fiir den Bandanfang nicht zul&B8t. Wirde man die Geschwin-
digkeit erhshen, so wiirde der Bandanfang durch AnstoBen an die
Rollgangsrollen hochgeschleudert und beim Herabfallen zwischen
die Rollgangsrollen abgekantet werden. Hieraus ergeben sich be-
kannte Storeffekte hinter der FertigstraBe. ‘

Nach dem Austritt aus dem Fertiggeriist l&uft das Band somit mit
einer Geschwindigkeit von 11 m/s konstant oder mit geringer
Beschleunigung iiber den Rollgang und wird in der Haspelanlage
gefaBt. Nach dem Fassen der Haspelanlage entfdllt die Geschwin-

digkeitsbegrenzung. Die StraBe kann beschleunigt werden.
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Mit Beschleunigqung der Fertigstrafe steigt die Endwalztempe-
ratur im Fertiggeriist. Dieser Anstieg der Endwalztemperatur
ist unerwiinscht. In der konventionellen Bauart wird jedoch
der Anstieg kompensiert durch einen stetigen Temperaturab-
fall im Warmband mit zunehmender Walzzeit. Bei richtiger Wahl
der Beschleunigung kann der Temperaturanstieg infolge der
Beschleunigung gerade den Temperaturabfall infolge zunehmender
Walzzeit kompensieren. Die Beschleunigung wird demzufolge Tem-—
peraturbeschleunigung genannt.

Die Produktion der FertigstraBe wird fiir ein gegebenes Ring-
gewicht begrenzt durch die maximal m&gliche Einfadelgeschwindig-
keit von z.B. 10 bis 11 m/s und die maximal mdgliche Temperatur-
beschleunigung. Eine Steigerung der Produktion ist mdglich, wenn
die Beschleunigung lber die Temperaturbeschleunigung hinaus er-
hdht wird. Diese MaBnahme ist bekannt und wird praktiziert, fihrt
jedoch zu dem Erfordernis zusdtzlicher Kilhlung in der Fertig-

stralBe.

Modernere VorstraBenkonzepte sehen bereits M&glichkeiten fiur
die Realisierung einer konstanten Einlauftemperatur fir die

FertigstraBe vor. Hierzu gehdren:

- Coilbox
Wgrmhaltehauben
— Durchlaufdfen

— StoBdfen

Doch auch bei dieser Konzeption gilt die Begrenzung der Anstich-
geschwindigkeit der FertigstraBe so lange, bis der Bandanfang
im Haspel erfaBt ist. Falls bei derartigen StraBen zur Produk-
tionssteigerung mit h&herer Geschwindigkeit gefahren werden

scll, muB eine unzuldssig hohe Endwalztemperatur durch ent-
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sprechende Kihlung zwischen den Gerilisten vermieden werden.

Mit der Erfindung sollen die vorbeschriebenen Nachteile be-
geitigt werden. Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung eines
Verfahrens und einer Anlage zum Walzen von Vorband zu Warm-
breitband mit h&herer MaBhaltigkeit und gleichfdrmigerer Ge~
fligeausbildung, wobei die Produktivitdt nochmals erhdht und
der Lelstungsbedarf verringert wird.

Nach der Erfidnung wird dies dadurch erreicht, daB aufeinander-
folgend der FertigstraBe zugefllhrte Vorbandlidngen zu einem
Endlosband verbunden werden, das mit konstanter Geschwindigkeit
fertiggewalzt wird und anschlieBend die Verbindungsstellen aus
dem fertigen Warmbreitband herausgetrennt werden.

Durch die entstehende Endlosbandldnge entfdllt der Nachteil
limitierter Geschwindigkeit bei Anstich im letzten Fertig-
geriist. Die StraBe kann mit einer konstanten hSheren Produk-
tionsgeschwindigkeit gefahren werden. Bedingt durch die hier-
durch entstehende hShere Umformwdrme ist es méglich, die Ein-
lauftemperatur abzusenken auf einen Wert, der in etwa identisch
ist mit der Temperatur am Bandende einer konventionellen Anlage.

Hieraus ergeben sich insgesamt die folgenden Vorteile:

- Die konstante hdhere Produktionsgeschwindigkeit erm&glicht,
bezogen auf eine Grundlinge des Vorbandes, eine geringere
Walzzeit und damit h8here Produktion.

- Die Einlauftemperatur in die FertigstraBe kann deutlich abge-
senkt werden.

- Die FertigstraBe bendtigt keine Beschleunigung zur Konstant-
haltung der Temperatur.
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- Die konstante Temperatur in jedem Gerlist der FertigstraSBe
verbessert die Voraussetzungen flir eine qualitativ hoch-
wertige Dickenregelung.

- Eine zeitweilige Kiihlung zur Kompensation von Zwischenbe—
schleunigungen entfdllt, wodurch nachteilige Auswirkungen
auf die Qualitdt der Dickenregelung vermieden werden.

- Die Walzentemperaturen erreichen stationdre Betriebswerte.
Hierdurch werden Auswirkungen auf das Bandprofil infolge
sich &ndernder Temperaturzustinde in den Walzen vermieden.

- Die Gefligeausbildung im fertigen Produkt wird durch die
konstante Endwalztemperatur gleichfdrmiger als bei konven-
tioneller Fahrweise.

Die aufeinanderfolgenden Vorbandld&ngen kdnnen stirnseitig

ganz oder lber Teilbereiche verschweiBt werden.

Alternativ kbnnen die aufeinanderfolgenden Vorbandld&ngen
formschlissig verbunden werden, wobei die FormschluBkontur
vorteilhaft durch Ausklinken einander zugeordneter Stirn-

seiten der Vorbandl&ngen erzeugt wird.

Geméf einem weiteren Merkmal der Erfindung ist einer Warm-
breitbandfertigstraBe eine in Fdrderrichtung bewegliche
Bandlingenverbindungsvorrichtung vorgeordnet und eine
fliegende Querteilanlage, eine Weiche und mehrere Bandhaspeln

nachgeordnet.

Bei dem erfindungsgemdBen Verfahren kdnnen vorteilhaft durch

StranggieB8en erzeugte Vorbandldngen verwendet werden.
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In der Zeichnung ist ein Ausfithrungsbeispiel der Erfindung
dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 Schematisch die Seitenansicht einer Warmbreitband-
straBe, L 5

'Fig. 2 einen GrundriB zu Fig. 1,

Fig. 3 eine SchweiBverbindung zweier Vorbandlangen'
und

~Fig. 4 eine Einrastverbindung zweier Vorbandléngen.

Von einer VorstraBe oder direkt von einer StranggieBanlage
kommende Vorbandlingen 1a, 1b werden in einem Ofen 2 auf
Walztemperatur gehalten und aufeinanderfolgend auf einem
Rollgang 3 ausgefdrdert. Die Vorbandlingen 1a, 1b durch-
‘laufen einen Entzunderer 4 und werden anschlieBSend von einem
Treiber 5 einer Vorrichtung zum Verbinden ihrer zugeordneten
Enden zugeflihrt. Diese Verbindungsvorrichtung 6 iSt;entiang
einer Fiihrung 7 parallel zum Rollgang 3 gleichlaufend mit.
den Vorbandld&ngen und zuriick beweglich.

Die Vorbandlé&ngen k&nnen entweder gem&B8 Fig. 3 durch Stumpf-
schweiBen oder gemd@B Fig. 4 durch Ausklinken und Einrasten
der Enden verbunden werden. Im Falle einer SchweiBverbindung
besteht die mitlaufende Verbindungsvorrichtung 6 aus Schneid-
vorrichtung 8 und einer StumpfschweiBvorrichtung 9. Hierbei
werden die Enden der Vorbandld&ngen 1a, 1b zundchst in der
Breite verjiingt und danach aufeinandergepreB8t und gem&B Fig. 3
stumpfgeschweilBt.
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Zur Bildung einer Einrastverbindung gem#B Fig. 4 besteht die
Verbindungsvorrichtung aus der Schneidvorrichtung 8 und einer
Einrasteinrichtung 10. Dabei werden zunichst an den zugeord-
neten Enden der Vorbandl&ngen 1a, 1b einander erginzende Form-
schluBkonturen 11 hergestellt, die in der Einrastvorrichtung
durch Ubereinanderschieben in Eingriff gebracht werden.

Im AnschluB8 an die Verbindungsvorrichtung 6 befindet sich
eine aus sieben Quartowalzgerlisten 12 bestehende Warmbreit-
bandfertigstrafe. Zwischen den Quartowalzgeriisten 12 sind
Spriihkiihleinrichtungen 13 zur Reduzierung zu hoher Endwalz-
temperaturen angeordnet.

Das gewalzte Warmbreitband 1c wird in einer Laminarkiihlstrecke
14 auf Haspeltemperatur abgekiihlt. Hinter der Laminarkiihl-
strecke 14 ist eine fliegende Querteilschere 15 angeordnet,
durch die die Schweif- bzw. FormschluBverbindungsstelle S bzw.
E aus dem Warmbreitband 1c herausgetrennt wird.

Das Warmbreitband 1c wird iiber als Weiche dienende Umlenk-
und Treibrollen 16, 18 wahlweise zu Haspeln 17 bzw, 19 ge-
leitet.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum Walzen von Vorband zu Warmbreitband, wobei
Vorbandlidngen in einer FertigstraBe aufeinanderfolgend
gewalzt werden,

dadurch gekennzeichnet, .

daB aufeinanderfolgend der FertigstraBe zugefilhrte Vorband-
l4dngen (1a, 1b) zu einem Endlosband verbunden werden, daB8 mit
konstanter Geschwindigkeit fertiggewalzt wird und daf an-~
schlieBend die Verbindungsstellen aus dem fertigen Warmbreit-
band (1c) herausgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die aufeinanderfolgenden Vorbandlingen (1a, 1b) stirn-
seitig ganz oder iiber Teilbereiche geschweiBt werden.

. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,
daB die aufeinanderfolgenden Vorbandlidngen (l1a, 1b) form-
schliissig verbunden werden.

Verfahren nach den Ansprﬁchen 1 und 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die FormschluBkontur durch Ausklinken einander zuge-
ordneter Stirnseiten der Vorbandlidngen erzeugt wird.

Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, '

daB einer WarmbreitbandstraBe (12) ein Treiber (5) und eine
in Forderrichtung bewegliche Bandl&ngenverbindungsein-
richtung (8, 9 bzw. 10) vorgeordnet und eine fliegende Quer-
teilanlage (15, eine Weiche (16, 18) und mehrere Bandhaspeln
{17, 19) nachgeordnet sind.
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6. Verwendung von durch StranggieBen erzeugten Vorbandl&ngen

«

(12, 1b) bei einem Verfahren nach Anspruch 1.
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