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@ Herstellung von warmgewaiztem Stahlband aus stranggegossenen Brammen.

@ Zum Herstelien von warmgewalziem Stahlband
[2 aus bereits bandf6rmig stranggegossenem Vor-
material 4 werden von dem nach dem Giefien er-
starrten GuBstrang 4 zundchst Teilstlicke 4a, 4b
gleicher Linge abgetrennt (3). Dann werden diese
Teilstlicke nacheinander in einen Ofen 5 gefihrt und
in diesem gespeichert sowie auf Walztemperatur ge-
halten. SchiieBlich werden die GuBstrang-Teilstlicke
4a, 4b nacheinander mit Walztemperatur zum Aus-
waizen in ein Walzwerk 9 eingeflihrt. Es ist dabei
vorgesehen, daB die GuBstrang-Teilstlicke 4a, 4b mit
gestreckter Linge in den Ofen 5 eingeflihrt und bis
2ur Walzung darin gespeichert werden. Dabei wird
bis zum eigentlichen Walzbeginn eine grdBere An-
2ahl von GuBstrang-Teilstlicken vorproduziert und
Egespeichert. Das StranggiBen wird auch wihrend
des Walzbetriebes kontinuierlich fortgesetzt, und die
O dabei gebiideten GuBstrang-Teilstiicke 4a, 4b wer-
den in den Ofen 5 eingeflihrt und darin wiederum bis
zur Walzung gespeicheri. Montagezeiten am Waliz-
werk 9 bspw. Waizenwechsel werden in die Pausen-
Nzeiten der Walzzyklen gelegt, wobei gegebenenfalls
die Pausenzeiten zweier Walzzyklen unmittelbar hin-
tereinandergesetzt werden. Die wahrenddessen
Q. gebildeten  GuBstrang-Teilstlicke 4b  werden
LU zusstzlich in den Ofen 5 eingefihrt und darin ge-
speichert (I5).
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von warmgewaiztem Stahiband

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen vom warmgewalztem Stahlband aus bereits
bandférmig stranggegossenem Vormaterial, bei
welchem von dem nach dem GieBen erstarrten
GuBstrang zun#chst Teilstlicke gleicher Linge ab-
getrennt werden, bei welchem dann diese
Teilstiicke nacheinander in einen Ofen gefiihrt und
in diesem gespeichert sowie auf Walztemperatur
gebracht und gehalten werden, und bei welchem -
schlieBlich die GuBstrang-Teilstlicke nacheinander
mit Walztemperatur zum Auswalzen in ein Waiz-
werk eingefiihrt werden.

Die Erfindung betrifft aber auch eine Vorrich-
tung zur Durchflihrung dieses Verfahrens, welche
aus einer StranggieBanlage zum kontinuieriichen
GieBen eines bandférmigen GuBstranges, aus einer
Querteilvorrichtung zum Unterteilen des erstarrten
Gusstranges in GupBstrang-Teilstlicken und einem
Temperaturausgieichs-und Speicherofen fiir die
GuBstrang-Teilstlicke sowie einem diesem nach-
geordneten Walzwerke besteht, wobei der Speiche-
rofen eine Mehrzahi von durch einen Quertransport
bedienbaren Speicherpldtzen flir GuBstrang-
Teilstlicke enthdit.

Durch die DE-PS 32 4i 745 ist es bereils
bekannt, aus einem strangegossenen Vormaterial
warmgewalztes Stahlband in unmittelbar aufeinan-

derfolgenden Arbeiissschritten dadurch herzustel-

ten,

da8 nach dem GieBen des bandfdrmigen
GuBstrangesund nach dessen vollstdndiger Erstar-
rung dessen Aufwickeln mit GieBgeschwindigkeit
2u einem Bund erfoigt und dabei das Abtrennen
des GuBstranges nach Erreichen des zuldssigen
bzw. gewlinschten Bundgewichtes stattfindet,

daB dann das Bund nach Zwischenspeicherung in
einem Ofen an eine  Abwickelvorrichtung
{ibergeben wird,

daB dort das Abwickein des GuBstranges vom
Bund erfolgt und dieser dann in das Walzwerk
eingefiihrt zum Stahlband ausgewalzt wird.

Die Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens
umfaft eine StranggieBanlage zum Giefen des
bandférmigen Gufstranges,
eine dieser nachgeordnete, den bandférmigen
GieBstrang zu einem Bund formende Aufwickelvor-
richtung,
eine zwischen der StranggieBaniage und der Auf-
wickelvorrichiung vorgesehene Querteileinrichtung,
eine der Aufwickelvorrichtung nachgeordnete Ab-
wickelvorrichtung zum Abwickein des GuBsiranges
zum einem flachen Band,
und in Linie mit dieser Abwickelvorrichtung das
Walzwerk zum Auswalzen des abgewickelten
GuBstranges zum Warmband.
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Nach der DE-PS 32 4l 745 wird dabei ange-
strebt, giinstige Voraussetzungen fiir eine energie-
sparende Herstellung von Stahlband aus strange-
gossenem Vormaterial zu schaffen, indem die bei
der Ublichen Warmwalzung von Stahlband notwen-
digen Einrichtungen zum Wiedererwdrmen von
Brammen eingespart sowie auch aufwendige Zwi-
schentransporteinrichiungen und Zwi-
schenlagerpldatze vermieden werden. Auch soll
hierdurch der flir das Auswalzen herkdmmlicher
Brammen notwendige hohe Verformungsaufwand
und die hierzu notwendige hohe Verformungsener-
gie vermieden werden.

Nach der DE-PS 32 4| 745 werden auch die
sich aus den unterschiedlichen Geschwindigkeiten
beim GieBen des Vormaterials und beim an-
schlieBenden Auswalzen desselben ergebenden
Probleme ausgerdumt, weil die nach dem Strang-
gieBen zu Bunden aufwickelten GuBstrang-
Teiistiicke gewissermaBen eine Pufferzone 2zwi-
schen der StranggieBanlage und dem Walzwerk -
schaffen, welche eine unmittelbare Abhéngigkeit
zwischen  GieBgeschwindigkeit und Walzge-
schwindigkeit vermeidet.

Betrdchtliche Unzuldnglichkeiten beim Verfah-
ren und bei der Anlage nach dem Stand der Tech-
nik erwachsen jedoch daraus, daB nicht jedes
bandférmig strangegossene Vormaterial nach sei-
ner Erstarrung ohne weiteres zu Bunden gewickelt
werden kann. Dehalb muB regelmiBig zwischen
der Stranggiefianiage und der Aufwickelvorrichiung
noch ein Reduziergeriist vorgesehen werden, mit
dem der Gufstrang in einem Temperaturbereich,
der zwischen der Erstarrungstemperatur und der
tiblichen Walztemperatur liegt, auf einen sich zum
Aufwickeln und zum anschlieBenden Abwickein bei
Walztemperatur eignenden Querschnitt vermindert
wird.

Nachteilig ist es nach dem Stand der Technik
aber auch, daf das Abkiihlen der zu einem Bund
aufgewickelten GuBstrang-Teilstlicke im Ofen von
der Erstarrungstemperatur auf die Walztemperatur
nicht gleichmagig statifindet, sondern in den
duBeren Wickellagen des Bandbundes schneller
ablduft als im Bereich der inneren Wickellagen des
Bundes.

Bei dem sich an das Abwickeln der Gufstrang-
Teilstlicke vom Bund anschliefenden Walzvorgang
weisen daher die GuBstrang-Teiisilicke in ihrer
Langsrichiung 2zwangsléufig ein unterschiedliches
Temperaturprofil auf, durch welches die Qualitét
des durch den anschiieBenden WalzprozeB herge-
stellten Stahlbandes nachhaltig beeintrdchtigt wer-
den kann. Da namlich der sich an das Abwickein
der Gufstrang-Teilsticke vom Bund an -
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schlieBende Walzzyklus relativ kurzzeitig ablauft,
kann ein Temperaturausgleich in Langsrichtung
des zuvor abgewickelten GuBstrang-Teilstlicks
praktisch nicht mehr zustande kommen.

Die Erfindung zielt darauf ab, ein Verfahren
2um Herstellen von warmgewalztem Stahlband der
eingangs beschriebenen, bekannten Art sowie eine
Anlage zur Durchflinrung dieses Verfahrens anzu-
geben, mit dem bzw. durch die das Auswalzen des
Stahlbandes unter Benutzung von GuBstrang-
Teilstlicken stattfinden kann, die Uber ihre ganze
Lidnge sein gleichbleibendes Temperaturprofil auf-
weisen und dadurch ein qualitativ hochwertiges
Endprodukt ergeben.

Geldst wird diese Aufgabe in verfahrenstechni-
scher Hinsicht erfindungsgem&B dadurch, daB nach
dem Kennzeichen des Anspruchs |
die GuBstrang-Teilstlicke mit gestreckter Linge in
den Ofen eingeflihrt und bis zur Walzung darin
gespeichert werden, '
daB dabei bis zum Walzbeginn eine gréBere An-
zahl von GuBstrang-Teilstlicken vorproduziert und
gespeichert wird,
und daB das Stranggiefen auch wihrend des
Walizbetriebes kontinuierlich fortgesetzt wird sowie
die dabei gebildeten GuBstrang-Teilstlicke in den
Ofen eingefUhrt und darin wiederum bis zu Wal-
zung gespeichert werden.

Durch die angegebenen Verfahrensschritte wird
in vorteilhafter Weise erreicht, daB8 jedes
GuBstrang-Teilstlick zwischen der Beendigung des
GieBvorgangs und dem Beginn des Walzzyklus
Uber einen relativ langen Zeitraum im Ofen ver-
bleibt und dadurch innerhalb dieses Zeitraumes
praktisch ohne zusiizliche Energiezufuhr ven der
Erstarrungstemperatur des GuBstranges auf die er-
forderliche  Walztemperatur der  GuBstrang-
Teilstlicke gebracht und auch auf dieser gehaiten
wird. Da 2zwischen der Einspeicherung und dem
Walzbeginn immer eine gr8Bere Anzahl von
GuBstrang-Teilstlicken mit gestreckter Linge im
Ofen verweilt, stellt sich an diesen ein praktisch
Uiber die ganze Lange gleichm&Biges Temperatur-
profil ein, zumal auch wihrend des Walzbetriebes
noch GuBstrang-Teilsticke von der Strang-
gieBanlage her in den Ofen gelangen kdnnen.

GemiaB der Erfindung ist nach Anspruch 2 vor-
gesehen, daB die GuBstrang-Teilstlicke im Ofen
von ihrer Auslauftemperatur aus der GieBmaschine
{etwa 1150°C) auf Walztemperatur (etwa [050°C)
gebracht werden und dazu ihre Verweilzeit im Ofen
auf ein ganzzahliges Vielfaches der GieBzeit flir ein
GuBstrang-Teilstlick eingestelit wird.

Betrédgt bspw. die GieBzeit flir ein GuBstrang-
Teilstlick mit einem Querschnitt von 50 * 1600mm
bei 50 Metern Linge 12,5 Minuten, dann sollte die
Verweilzeit flir jedes einzelne GuBstrang-Teilstlick
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im Ofen, bspw. 4 * 125 = 50 Minuten betragen,
damit die Walztemperatur sich mdglichst
gleichmiBig Uber die ganze Linge der GuBstrang-
Teilstlicke einstellt. '

Ein optimales Arbeitsergebnis |48t sich erfin-
dungsgem&B dann erreichen, wenn gem&B Ans-
pruch 3 der Walzzyklus flir ein einzelnes
GupBstrang-Teilstlick zeitlich auf den GieBzykius flr
ein solches GuBstrang-Teilstlick abgestimmt und
dabei jeder Walzzyklus von einer relativ kurzen
Walzzeit und einer relativ langen Pausenzeit be-
stimmt wird.

Wenn aiso z.B. der GieBzyklus flir ein einzel-
nes GuBstrang-Teilstlick von 50 Metern Linge 12,5
Minuten betrdgt, sollte auch der Walzzykius flir ein
solches GuBstrang-Teilstlick einen Zeitraum wvon
12,5 Minuten umfassen. Dabei kann die reine Walz-
zeit etwa innerhalb 2,5 Minuten ablaufen, wihrend
die nachfolgende Pausenzeit dann etwa 10 Minuten
umfabBt.

Besonders vorteithaft wirkt es sich nach der
Erfindung in verfahrenstechnischer Hinsicht aus,
daB gem&B Anspruch 4 Montagezeiten am Walz-
werk (Walzenwechsel) in die Pausenzeiten der
Walzzyklen gelegt und dabei gegebenenfalls die
Pausenzeiten zweier Walzzyklen unmittelbar hinter-
einandergesetzt werden und daB wahrenddessen
gebildete GuBstrang-Teilstlicke zusétzlich in den
Ofen eingeflihrt und darin gespeichert werden.

RegelmiBig reichen Pausenzeiten von etwa 10
Minuten 2zwischen aufeinanderfolgenden Walzzy-
klen aus, um die am Walzwerk notwendigen Monta-
gearbeiten (Walzenwechsel) durchzuflhren. Ergibt
sich jedoch, daB eine verfligbare Pausenzeit fiir die
Beendigung der Montagearbeiten nicht vdliig aus-
reicht, dann lassen sich erfindungsgemaB in vorteii-
hafter Weise zwei Pausenzeiten unmittelbar anei-
nanderreihen, an die sich dann zur nachfoigenden
Erzielung des normalen Ablaufs weiterer Walzzy-
kien auch zwei Walzzeiten unmittelbar aneinander-
reihen k&nnen.

Eine Anlage zur Durchflihrung des vorstehend
im einzelnen erlduterten Verfahrens ist besonders
gekennzeichnet durch die Merkmale des Ans-
pruchs 5, wonach der Speicherofen mit seinem
Quertransport flir die Aufnahme von GuBstrang-
Teilstlicken in gestreckter Lange eingerichtet ist.

Gem#B Anspruch 6 ist es dabei von Vorteil,
wenn der Speicherofen eine grdBere Anzahl von
jeweils nacheinander  beschickbaren  Spei-
cherpldtzen flir GuBstrang-Teilstlicke enthilt,
weiche auf die Differenz ihrer notwendigen Verweil-
zeit im Ofen zur GieBzeit fir ein einzeines
GuBstrang-Teilstlick abgestimmt ist.

Betrdgt daher die GieBzeit fiir ein einzeines
GuBstrang-Teilstlick etwa 12,5 Minuten und muB die
Verweilzeit flir die GuBstrang-Teilstlicke im Spei-
cherofen etwa 50 Minuten betragen, dann weist -
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entsprechend der Lehre des Anspruchs 8 - der
Speicherofen entsprechend dem Verhdltnis 4:1 min-
destens vier Vorrats-Speicherplétze flir GuBstrang-
Teilstlicke auf.

Ein besonders wichtiges Ausbiidungsmerkmal
der erfindungsgem&Ben Anlage zum Herstellen von
warmgewalztem Stahlband besteht jedoch nach
Anspruch 7 darin, daB der Speicherofen aufler den
Vorrats-Speicherplatzen noch Puffer-Spei-
cherplitze flr StrangguB-Teilstlicke enthilt, die bei
kontinuierlichem Betrieb der StranggieBaniage
wihrend verldngerter Stillstandszeiten des Walz-
werks zwischen den Walzzeiten zweier aufeinan-
derfolgender Walzzyklen zusitzlich mit GuBstrang-
Teilstlicken in gestreckter Lange beschickbar sind.

Nach der Erfindung bew3hrt es sich dabei be-
sonders, wenn gemaB Anspruch 8 im Speicherofen
die Vorrats-Speicherpldtze im wesentlichen hori-
zontal nebeneinander liegen, wihrend die Puffer-
Speicherplidtze in HShenrichtung Ubereinander an-
geordnet sowie seitlich von den Vorrats-Spei-
cherplétzen positioniert sind.

Wihrend (blicherweise die Vorrats-Spei-
cherpldtze stdndig etwa auf gleicher HGhe nebe-
_neinander liegen, ist erfindungsgem&B nach Ans-
pruch 9 in Vorschlag gebracht, dag die Puffer-
Speicherpldtze innerhalb des Speicherofens ein-
zein nacheinander auf die Transporiebene der
GuBstrang-Teilstlicke und der Vorrats-Spei-
cherpldtze einstellbar sind.

Die wihrend notwendiger, verldngerter Still-
standzeiten des Walzwerkes bei kontinuierlichem
Betrieb der StranggieBaniage gefertigten
GuBstrang-Teilstiicke kdnnen mit relativ geringem
zusitzlichem Aufwand und Platzbedarf ohne Be-
eintrachtigung der Vorrats-Speicherpldtze im Spei-
cherofen aufgenommen werden und lassen sich
nach Beendigung der Stillsiandzeit des Walzwer-
kes durch entsprechende Vermehrung aufeinander-
folgender Walzzyklen véllig problemios zum Stahl-
band auswalzen, indem dann n@mlich - bei glsich-
bleibender Walzzeit - die aufeinanderfolgenden
Walzzyklen durch entsprechende Verminderung ih-
rer Pausenzsiten verkiirzt werden.

Geht man davon aus, daB die effektive Walz-
zeit flir ein einzeines GuBstrang-Teilstlick 2,5 Minu-
ten betrdgt und bei einem normalen Walzzyklus die
Pausenzeit etwa [0 Minuten ausmacht, dann
kdnnen innerhalb dieser normalerweise Ublichen
Pausenzeit problemlos noch zwei auf den Puffer-
Seicherpldtzen befindliche StrangguB-Teilstlicke
zusétzlich ausgewalzt werden, wenn die wirkliche
Pausenzeit zwischen zwei Walzzeiten jeweils auf
etwa 1,7 Minuten reduziert wird. Wahrend zweier
normaler Walzzyklen k&nnten daher ohne weiteres
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bis zu vier in den Puffer-Speicherpldizen auige-
nommene GuBstrang-Teilstlicke zuséizlich ausge-
walzt werden, um anschlieBend wieder den Normal-
betrieb der Anlage zu ermdglichen.

Nach Anspruch 10 ist es im Hinblick auf die
oben gemachten Ausflihrungen besonders empfeh-
lenswert, daB im Speicherofen die Anzahl der
Puffer-Speicherpldtze mindestens gleich der An-
zahl der Vorrats-Speicherpldtze vorgesehen ist.

Fiir einen ordnungsgem&pBe Betrieb der Anlage
ist desweiteren wichtig, daB nach Anspruch 1l zwi-
schen dem Léngstransport fiir die einzelnen
Gupstrang-Teilstlicke, dem Quertransport der
Vorrats-Speicherpldtze und den  Puffer-Spei-
cherplétzen eine Ubergabevorrichtung fiir einzelne
GuBstrang-Teilstlicke vorgesehen ist, die dann in
Tatigkeit tritt, wenn GuBstrang-Teilstiicke vom
Langstransport in die Puffer-Speicherpléize
{ibernommen werden miissen oder aber von die-
sen an den Quertransport flir die Vorrats-Spei-
cherpldtze libergeben werden sollen.

Nach Anspruch 12 liegt es dabei im Rahmen
der Erfindung, daB das dem Speicherofen nach-
geordnete Walzwerk als kontinuierliche Fertigsirage
ausgelegt ist. Diese kontinuierliche. FertigsiraBe
kann dabei sowohl mit normalen Fertigwalz-
geriisten als auch mit Kompakt-FertigwalzgerUsten
ausgestattet werden.

Nach Anspruch I3 ist es schlieBlich aber auch
mdglich, daB das’ dem Speicherofen nachgeord-
nete Walzwerk als Reversiergeriist, insbesondere
als Steckel-Walzwerk, mit auslauf-und einlaufseiti-
gen Bundhaspel bzw. -haspeldfen ausgelegt ist.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt. Es zeigen

Figur | in prinzipieller Seitenansicht eine An-
lage zum Herstellen von warmgewalztem Stahiband
aus bandférmig stranggegossenem Vormaterial,

Figur 2 die Anlage nach Fig. | in der Drauf-
sicht,

Figur 3 einen Schnitt entlang der Linie -l
in Fig. 2,

Figur 4 eine abgewandelte Bauart einer An-
lage zum Herstellen von warmgewalztem Stahiband
aus -bandfSrmig stranggegossenem Vormateriai,

Figur 5 eine Draufsicht auf die Anlage nach
Fig. 4 und

Figur 6 einen Schnitt entlang der Linie VI-VI
in Fig. 5.

Nach den Fig. | und 2 sowie 4 und 5 der
Zeichnung weist die Anlage zum Herstelien von
warmgewalztem Stahlband eine Stranggiefma-
schine | auf, an deren Ausgang ein Roligang 2 an-
schiiest, dem als- Querteilvorrichtung eine Brenn-
schneidmaschine 3 zum  Unierieilen des
GuBstrangs 4 zugeordnet ist.

"
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Das verflissigte Material zur Bildung des
GuBstrangs 4 wird in der Bogenfiihrung der Strang-
gieBmaschine abgeklhit. Die Austritistemperatur
des GuBstanges 4 am Ende der Bogenfiihrung liegt
noch oberhalb von 1150°C.

Vom Rollgang 2 lauft der erstarrte GuBstrang 4
etwa mit einer Temperatur von 1I50°C in einen
Speicherofen § ein und wird in diesem zunZchst
von einer sich an den Rollgang 2 anschliefenden
Rollbahn aufgenommen. Dabei wird der GuBstrang
4 von der Brennschneidmaschine 3 in GuBstrang-
Teilstlicke 4a vorgegebener Linge, bspw. von 50
Metern, unterteilt.

Die in den Speicherofen 5 eingefahrenen
GuBstrang-Teilstiicke 4 werden sodann durch einen
Quertransport 6 innerhalb des Speicherofens 5 und
quer zu ihrer Langsrichtung schrittweise bewegt,
wobei der Quertransport 6 mehrere, bspw. vier, mit
Abstand  nebeneinanderliegende  Vorrats-Spei-
cherplitze aufweist. Der erste dieser Vorrats-Spei-
cherplétze befindet sich dabei im Speicherofen 5 in
Achsfiuchtlage mit dem Rollgang 2, wahrend der
letzte Speicherplatz in Achsfiuchtlage mit einem
dem Speicherofen 5 nachgeordneten Ablaufroll-
gang 7 vorgesehen ist.

Innerhalb des Speicherofens 5 ist dem Ablau-
froligang 7 eine Rollenbahn zugeordnet, mit deren
Hilfe das durch den Quertransport 6 auf den letzten
Speicherplatz gebrachte GuBstrang-Teilstlick 4a
aus dem Speicherofen 5 auf den Ablaufroligang 7
gebracht werden kann.

Wenn unterstellt wird, daB8 die Stranggiefma-
schine | fir die Bildung eines GuBstranges 4 mit
einer einem GuBstrang-Teilstlick 4a entsprechen-
den Léngenabmessung von 50 Metern eine
GieBzeit von 12,5 Minuten benGtigt, dann ergibt sich
hieraus, daB8 der Quertransport 6 innerhalb des
Speicherofens 5 jeweils in Zeitabstdnden von 12,5
Minuten einen Transportschritt auszuflihren hat und
daB demnach die Durchlaufzeit jedes GuBstrang-
Teilstlicks 4a durch den Speicherofen 5 etwa 50
Minuten betréigt, bevor es an den Ablaufroligang 7
Ubergeben wird. Durch Leertakte kdnnen auch
klirzere Durchlaufzeiten eingestellt werden. inner-
halb des Speicherofens 5 werden die einzelnen
GuBstrang-Teilstlicke 4a unter Beibehaltung ihrer
gestreckten Linge gegenliber der bei 1I50°C lie-
genden Einlauftemperatur auf eine Auslauftempera-
tur von etwa 1050°C - die Walztemperatur -
gebracht. Die Temperaturverminderung um etwa
100°C kann innerhalb des Speicherofens 5 prakti-
sch ohne jegliche duBere Engergiezufuhr stattfin-
den, wobei das Temperaturprofil in Langsrichtung
der einzelnen GuBstrang-Teilstlicke sehr
gleichmigig ausfalit.
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Vom Ablaufroligang 7 werden die einzelnen
GuBstrang-Teilstlicke 4a zundchst durch eine Ent-
zunderungsstation 8 geflihrt und gelangen dann in
eine kontinuierliche Fertigstrafe 9, die bspw. sechs
Quarto-Fertiggerliste umfaBt. An die kontinuierliche
FertigstraBe 9 schlieBt sich eine Klhistrecke 10 an,
die im Bereich eines Transporiroligangs Ii wirksam
ist. Vom Transportroligang Il wird das fertigge-
walzte Stahlband 12 Uber einen Treibapparat 13
einem Aufwickelhaspel 14 zugeflihrt und von die-
sem 2u einem Bandbund gewickelt.

Die dem letzten Speicherplatz des Quertran-
sportes 6 zugeordnete Rollenbahn im Speicherofen
5 kann als Pendelroligang ausgelegt werden, mit
dessen Hilfe sich das jeweils daruf befindliche
GuBstrang-Teilstlick 4a in begrenztem MaBe inner-
halb des Speicherofens 5 bedarfsweise in
Léngsrichtung hin und her bewegen |48t.

Es ist erkennbar, daB in der aus den Fig. | und
2 ersichtlichen Anlage vom Beginn des Strang-
gieBprozesses bis zum Walzbeginn eine gr&Bere
Anzahl, ndmlich vier, GuBstrang-Teilstlicke 4a vor-
produziert und in gestreckter Linge gespeichert
werden. Hierdurch wird bezweckt, daB die einzel-
nen StrangguB-Teilstlicke innerhalb des Speichero-
fens 5 ohne jegliche, zumindest aber ohne wesent-
liche zusitzliche Einwirkung von der Erstarrung-
stemperatur des GufBstranges 4 auf die Walztem-
peratur von etwa 1050°C gebracht werden. Dies
wird einfach dadurch erreicht, daB die flir die Fer-
tigstellung eines GupBstrang-Teilstlicks 4a notwen-
dige GieBzeit der StranggieBmaschine durch die
Speicherpldtze auf dem Quertransport 6 im Spei-
cherofen 5 entsprechend vervielfacht, bspw. ver-
vierfacht wird, bevor der Walzzyklus flir das betref-
fende GuBstrang-Teilstlick 4a beginnt.

Bei einer GieBzeit von 12,5 Minuten steht also
innerhalb des Speicherofens 5 zur Erreichung der
Walztemperatur von 1050°C eine Verwesilszeit von
50 Minuten zur Verfligung, die allerdings im Be-
darfsfall durch Leertakte reduziert werden kann.

Wihrend der Verweilzeit der einzelnen
GuBstrang-Teilstlicke 4a im Speicherofen 5 wird
natlirlich die kontinuierliche GieBarbeit der Strang-
gieBmaschine | fortgesetzt.

Da nur in Zeitabstdnden von etwa 12,5 Minuten
ein GuBstrang-Teilstlick 4a aus dem Speicherofen
5 auf den Ablaufroligang 7 und damit in die konti-
nuierliche FertigstraBe 9 gelangt, steht auch fiir
jeden Walzzykius eine Zeit von etwa 12,5 Minuten
zur Verfligung. Die eigentliche Walzzeit flir jedes
GuBstrang-Teilstlick 4a innerhalb der kontinuierli-
chen Fertig strafe 9 félit aber wesentlich kiirzer
aus, als die verfligbare Zykluszeit. Sie betrigt
bspw. bei einem GuBstrang-Teilstlick 4a mit einer
Querschnittsabmessung von 50 * 1600mm bei 50
Meter Ausgangslange nur etwa 2,5 Minuten. Dem-
nach umfaBt jeder einzelne Walzzyklus eine Pau-
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senzeit von etwa 0 Minuten, wihrend der die konti-
nuierliche FertigstraBe 9 und folglich auch alle ihr
nachgeordneten Anlagenteile auBer Betrieb gehen
kdnnen. Innerhalb dieser Pausenzeit lassen sich
folglich alle normalerweise notwendigen Montage-
und Umbauarbeiten an der kontinuierlichen Fer-
figstraBe 9, insbesondere die Walzenwechsel an
den einzeinen Quarto-Fertiggeriisten durchflhren,
weil diese Pausenzeiten einem ganzzahligen Vielfa-
chen, bspw. dem Vierfachen der notwendigen
Walzzeit entsprechen. )

in manchen Fillen kann es jedoch durchaus
vorkommen, daf die normale Pausenzeit zwischen
zwei aufeinanderfolgenden Walzzyklen nicht aus-
reicht, um die durchzufithrenden Montage-und Um-
bauarbeiten in dem an den Speicherofen 5 an-
schiieBenden Anlagenberseich, ndmlich insbeson-
dere an der kontinuierlichen FertigsiraBe 9 voli-
sténdig zu beenden.

Es ist dann natlirlich unumgénglich, die Still-
standszeit der dem Speicherofen 5 nachgeordne-
ten Anlageteile entsprechend zu veridngern.

Zugieich soll aber ausgeschlossen werden, daB
auch der kontinuierliche Betrieb der Stranggiefma-
schine | unterbrochen werden muB. D.h., die
wihrend der verldngerten Stilistandszeit der dem
Speicherofen 5 nachgeordneten Anlagenteile von
der StranggieBmaschine | produzierten GuBstrang-
Teilstlicke 4a miissen zusiizlich im Speicherofen 5
aufgenommen werden, ohne dag darin der Betrieb
des die Vorrats-Speicherpldtze aufweisenden bzw.
bildenden Quertransportes 6 in irgendeiner Weise
beeintréchtigt wird.

Um das zu ermdglichen, ist der Speicherofen 5
zusitzlich zu den Vorrats-Speicherpldtzen auf dem
im wesentlichen horizontal orientierten Queriran-
sports 6 noch mit Puffer-Speicherplédtzen 15 fiir
eine groBere Anzahl von GuBstrang-Teilstiicken 4b
ausgeristet, die sich in einem Bereich des Spei-
cherofens 5 befinden, welcher seitlich neben dem
den Quertransport 6 enthaltenden Bereich liegt.
Hierin sind die Puffer-Speicherplétze 15 jeweils in
Héhenrichtung mit Abstand iibereinander angeord-
net, und zwar so, daB sie mittels einer Hubvorrich-
tung 16 einzein und nacheinander auf die Transpor-
tebene des Rollgangs 2 fir die GuBstrang-
Teilstiicke 4a und 4b eingestellt werden kénnen.

Damit die einzeinen Puffer-Speicherpldize I5
sich mit den GuBstrang-Teilstiicken 4b beschicken
lassen, ist zwischen der im Bereich des Quertran-
sportes 6 und in Verldngerung zum Rollgang 2
angeordneten Rollbahn und dem Puffer-Spei-
cherpldtzen 15 innerhalb des Speicherofens 5 eine
besondere Ubergabevorrichtung vorgesehen. Diese
kann bspw., ebenso wie der Quertransport 6, als
Hubbalken-Transportvorrichtung  ausgefiihrt  wer-
den. Wihrend jedoch die Hubbalken-Transportvor-
richtung des Quertransportes 6 lediglich so ausge-
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legt zu werden braucht, daB sie Transportschritte
nur in einer Transportrichtung bewirkt, ist es im
Falle der den Puffer-Speicherplétzen I5 zugeordne-
ten Ubergabevorrichtung notwendig, eine Ausle-
gung vorzusehen, mit der wahiweise zwei zueinan-
der entgegengeseizte Transportrichtungen
bewiltigt werden kdnnen. Wahrend es namlich fir
die Beschickung der Puffer-Speicherpldtze IS5 mit
GuBstrang-Teilstiicken 4b notwendig ist, jeweils
Transportschritte vom Quertransport 6 weg zu den
Puffer-Speicherplitzen 15 hin zu volifiihren, muB
die {Ubergabevorrichtung 2um spéteren
Leerrdumen der Puffer-Speicherpidtze 5 Tran-
sportbewegungen zum Quertransport 6 hin
ausfiihren.

Fiir einen optimalen Betrieb des Speicherofens
5 wihrend der die {iblichen Pausenzeiten zwischen
zwei Walzzyklen Uberschreitenden Stillstandszeiten
der nachgeordneten Anlagenteile, und zwar insbe-
sondere der kontinuierlichen FertigstraBe 9, ist es
zweckmiBig, die Anzahl der Puffer-Speicherplitze
15 im Speicherofen 5 mindestens gleich der Anzahl
der darin befindlichen Vorrats-Speicherpldtze zu
wiahlen. Im gezeigten Beispiel ist, wie aus Fig. 3
hervorgeht, die Anzahl der Puffer-Speicherplétze 15
sogar gr6fer gewdhlt als diejenige der Vorrats-
Speicherpldtze. Es sind ndmlich dort bei vier
Vorrats-Speicherplatzen flinf Puffer-Speicherplatze
I5 vorhanden.

Wenn zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Waizzyklen aus Umbau-, Wartungs-und/oder Mo-
ntagegriinden l&ngere Stilistandszeiten der dem
Speicherofen 5 nachgeordneten Anlagenteile in
Kauf genommen werden miissen, dann besteht die
Mdglichkeit, gegebenenfalls die Pausenzeiten
zweier Walzzyklen unmittelbar hintereinanderzuset-
zen, weil die wihrenddessen gebildeten
GuBstrang-Teilstlicke 4b problemlos von den
Puffer-Speicherpldtzen 15 des Speicherofens 5 auf-
genommen werden kdnnen. Wenn dann die dem
Speicherofen 5 nachgeordneten Aniagenteile wie-
der in Betriecb gehen, besteht ohne weiteres die
Méglichkeit, auch die Walzzeiten zweier aufeinan-
derfolgender Walzzyklen unmittelbar hintereinander
zu legen und damit kurzzeitig aufeinanderfolgend
auch zwei GuBstrang-Teiistlicke 4a aus dem Spei-

" cherofen 5 abzuziehen. Von den hierdurch freige-

wordenen beiden Vorrats-Speicherplitzen auf den
Quertransport 6 kann bspw. einer unmittelbar ber
den Roligang 2 von der StranggieBmaschine | aus
mit einem GuBstrang-Teilstlick 4a beschickt wer-
den, wihrend sich auf den zweiten Speicherplatz
ein GuBstrang-Teilstiick 4b von einem der Puffer-
Speicherplédize I5 libernehmen 145t

Falls wihrend der Stillstandszeit der dem Spei-
cherofen 5 nachgeordneten Anlagenteile mehr als
ein Gupstrang-Teilstiick 4b von _den Puffer-Spei-
cherpldtzen I5 Ubsrnommen worden ist, ist es ohne
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weiteres auch mdglich, mehr als zwei Walzzyklen
unter Verklirzung ihrer Pausenzeiten kurz
hintereinanderzuschalten, um dadurch innerhalb
des Speicherofens 5§ die Puffer-Speicherplétze 15
vorsorglich wieder freizumachen.

Werden bspw. die Pausenzeiten zweier aufei-
nanderfolgender Walzzykien, weiche normalerweise
iI0 Minten betragen, jeweils durch Einschaltung ein-
er weiteren Walzzeit von 2,5 Minuten unterbrochen,
dann lassen sich bei Einhattung von auf 3,75 Minu-
ten verkilirzten Pausenzeiten zusdtzlich zwei
GuBstrang-Teiistlicke 4a bzw. 4b auswalzen und
damit von den Puffer-Speicherpldtzen I5 auf die
Vorrats-Speicherpldtze des Quertransportes 6 im
Speicherofen 5 ibernehmen. '

Es liegt auf der Hand, daB die vorstehend be-
schriebene Anlage zum Herstelien von warmge-
walztem Stahlband 12 aus bandférmig stranggegos-
senem Vormaterial 4 eine optimale Anpassung des
Walzwerks-Anlagenteils 9 an die Produktion der
kontinuierlich arbeitenden StranggieSmaschine |
gewahrleistet und dabei zugleich auch die Ferti-
gung eines qualitativ hochwertigen Endproduktes
sicherstellt. Die in den Fig.4 bis 6 dargestellt An-
lage unterscheidet sich von derjenigen nach den
Fig. | bis 3 im Grunde genommen nur dadurch, daB
dem Speicherofen 5 anstelle einer kontinuierlich
arbeitenden FertigstraBe 9 mit Quarto-Walz-
gerlisten ein mit Reversierbetrieb arbeitendes
Quarto-Walzgerlist 17 zugeordnet ist, das als
Steckel-Walzwerk mit sinem auslaufseitigen Bund-
haspel bzw. Haspelofen 18 und einem einlaufseiti-
gen Bundhaspel bzw. Haspelofen 19 zusammenar-
beitet.

StranggieBmaschine | und Speicherofen 5 stim-
men jedoch in Aufbau und Arbeitsweise mit der
Anlage nach den Fig. | bis 3 véliig Uberein.

Anspriiche

I. Verfahren zum Herstellen von warmgewalz-
tem Stahlband aus bereits bandférmig strangge-
gossenem Vormaterial, bei welchem von dem nach
dem Giefen erstarten GuBstrang zundchst
Teilstlicke gieicher Lange abgetrennt werden, dann
diese Teilstlicke nacheinander in einen Ofen
geflihrt und in diesem gespeichert sowie auf Walz-
temperatur gebracht und gehalten werden, und bei
welchem schliellich die GuBstrang-Teilstlicke
nacheinander mit Walztemperatur zum Auswalzen
in ein Walzwerk eingefiihrt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daB die GuBstrang-Teilstlicke (4a, 4b) mit gestreck-
ter Lange in den Ofen (§) singeflihrt und bis zur
Walzung darin gespeichert werden (6 bzw. 15),
daB dabei bis zum Walzbeginn eine gréBere An-
zahl von GuBstrang-Teilstlicken (4a) vorproduziert
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und gespeichert wird (6),

und daB das StranggieBen (l) auch wihrend des
Walzbetriebes (9) kontinuierlich forigesetzt wird
sowie die dabei gebildeten GuBstrang-Teilstlcke
(4a) in den Ofen (5) eingefiihrt und darin wiederum
bis zur Walzung (9) gespeichert werden.

2. Verfahren nach Anspruch |,
dadurch gekennzeichnet,
daB die GuBstrang-Teilstlicke (4a, 4b) von ihrer
Auslaufiemperatur aus der GieBmaschine (etwa
1150°C) auf Walztemperatur (etwa 1050°C) gebracht
werden und dazu ihre Verweilzeit im Ofen (5) auf
ein ganzzahliges Vielfaches (50 Minuten) der
GieBzeit (12,5 Minuten) flir ein GuBstrang-Teilstlick
(4a, 4b) eingestellt wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche | und
2,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Walzzyklus (12,5 Minuten) flir ein einzeines
GuBstrang-Teilstlick (4a, 4b) =zeitlich auf den
GieBzykius (12,5 Minuten) flir ein soiches
GuBstrang-Teilstlick (4a, 4b) abgestimmt und dabei
jeder Walzzykius von einer relativ kurzen Walzzeit
(2,5 Minuten) und einer relativ langen Pausenzeit
(10 Minuten) bestimmt wird.

4. Verfahren nach einem der Ansprliche | bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB Montagezeiten am Walzwerk (9 bzw. 17), bspw.
Walzenwechsel, in Pausenzeiten (10 Minuten) der
Walzzyklen (12,5 Minuten) gelegt und dabei gege-
benenfalls die Pausenzeiten (je I0 Minuten) zweier
Walzzykien (je 12,5 Minuten) unmittelbar hinterei-
nandergesetzt werden,
und daB wahrenddessen gebildete GupBstrang-
Teilsticke (4b) zusdtzlich in den Ofen (5) ein-
geflihrt und darin gespeichert werden (i5).

5. Anlage zur Durchfllhrung des Verfahrens
nach einem der Ansprliche | bis 4, bestehend aus
einer Strannggiefaniage zum  kontinuierlichen
GieBen eines bandférmigen GuBstranges, aus einer
Querteilvorrichtung zum Unterteilen des erstarrien
GuBstranges in GuBstrang-Teilstlicke und einem
Temperaturausgleichs-und Speicherofen flr die
GuBstrang-Teilstlicke sowie einem diesem nach-
geordneten Walzwerk, wobei der Speicherofen eine
Mehrzahl von durch einen Quertransport bedien-
bare Speicherpldtze flir GuBstrang-Teilstlicke
enthalt,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Speicherofen (5) mit seinem Quertransport
(8) fUr die Aufnahme von GuBStrang-Teilstlicken
(4a, 4b) in gestreckter LAnge eingerichtet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Speicherofen (5) eine gr&Bere Anzahl von
jeweils nacheinander beschickbaren Vorrats-Spei-
cherpldtzen (6) . fir Gupstrang-Teilstlicke (4a)
enthélt, welche auf die Differenz ihrer notwendigen
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Verweilzeit (50 Minuten) im Ofen (5) zur GiefBzeit
(12,5 Minuten) flr ein einzelenes GuBstrang-
Teilstlick (4a) abgestimmt ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Speicherofen (5) auBer den Vorrats-Spei-
cherplitzen (B) fir StrangguB-Teilstlicke (4a) noch
Puffer-Speicherpléatze (15) flir StrangguB-Teilstlicke
(4b) enthilt (Fig. 3 und 6).

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Speicherofen (5) die Vorrats-Speicherplaize
(6) im wesentlichen horizontal nebeneinander lie-
gen, wihrend die Puffer-Speicherpldtze (I5) in
H&henrichtung Ubersinander angeordnet sowie
seitlich von den Vorrats-Speicherpliétzen (6) positio-
niert sind (Fig. 3 und 6).

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8,
dadurch gekennzeichnet,
dap die Puiffer-Speicherplidtze (I5) innerhalb des
Speicherofens (5) einzelen nacheinander auf die
Transportebene (2) der GuBstrang-Teilstiicke (4a
und 4b) sowie der Vorrats-Speicherpldtze (6) ein-
stellbar sind (I6; Fig. 3 und 6).

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB im Speicherofen (5) die Anzahl der Puffer-
Speicherpldize (I5) mindestens gleich der Anzahl
der Vorrats-Speicherpidtze (6) vorgesehen ist (Fig.
3 und 6).

ll. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
10, )
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen dem L&ngstransport flr die einzelnen
GuBstrang-Teilstiicke (4a und 4b) sowie dem Quer-
transport der Vorrats-Speicherplédtze (6) und den
Puffer-Speicherpldtzen (15) eine
Ubergabevorrichtung  fiir einzeine  GuBstrang-
Teilstlicke (4b) vorgesehen ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis 1l
dadurch gekennzeichnet,
daf das dem Speicherofen (5) nachgeordnete
Walzwerk eine kontinuieriiche FertigstraBe (9) ist
(Fig. I und 2).

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5
bis I,
dadurch gekennzeichnet,
daB das dem Speicherofen (5) nachgeordnete
Walzwerk als Reversiergeriist (17), insbesondere ais
Steckel-Walzwerk mit auslaufseitigen und einlauf-
seitigen Bundhaspein (18 und 18) bzw. Haspeldfen
ausgelegt ist (Fig. 4 und 5).
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