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@ Verfahren und Anlage zum Herstellen von warmgewalztem Band aus stranggegossenem
Vormaterial.

@ Zur Vereinfachung der Handhabung eines Bun-
des (12) aus wickelbarem stranggegossenen Vorma-
terial (10) wird vorgeschlagen, das Bund (12) ohne
Ortswechsel von derselben Stelle (5) abzuwickein,
an der es aufgewickelt worden ist.

Hierzu k&nnen einerseits sine einzige Wickelvor-
richtung (5) mit einer vorgeschalteten Pufferstrecke
(3) oder andererseits zwei zueinander h&henversetz-
te Wickelvorrichtungen vorgesehen sein.
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Verfahren und Anlage zum Herstellen von warmgewalztem Band aus stranggegossenem Vormaterial

Die Erfindung betrifft ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Anlage nach
dem Oberbegriff des Anspruchs 3 zum Durchftih-
ren dieses Verfahrens. Dabei kann der Anlagenteil
zum StranggieBen einen vertikalen oder horizonta-
len Auslauf aufweisen oder mit einem sog. Bandca-
ster versehen sein. Soweit das stranggegossene
Vaormaterial wegen seiner Dicke nicht wickelbar ist,
ist der StrangguBaniage ein Reduziergerlist nach-
zuschalien. Das der Wickelvorrichtung nachge-
schaliete Walzwerk kann z.B. als Tandem-oder als
Steckel-Walzstrafe ausgebildet sein.

Die kieinste technisch durchfiihrbare Walzge-
schwindigkeit beim Warmwalzen ist um Uber-
schlédglich eine Zehnerpotenz gréBer als die GieB-
geschwindigkeit einer StranggieBanlage. Von dem
kontinuierlich stranggegossenen Vormaterial wird
deshalb jeweils eine einem vorgebbaren Bundge-
wicht enisprechende Linge abgetrennt und nach
dem Durchlaufen bzw. Aufenthalt durch bzw. in
einem wirmeisolierten Raum je flir sich einem
Waizwerk bzw. einer WalzstraBe zugefihri.

Aus der DE-OS 32 41 745 ist ein gattungsge-
miBes Verfahren und eine entsprechende Anlage
bekannt. bei dem bzw. bei der das stranggegosse-
ne Vormaterial in einer ersten Wickelvorrichtung
(Aufwickelvorrichtung) zu einem Bund aufgewickelt,
als Bund in eine 2zweite Wickelvorrichtung
{Abwickeivorrichtung) Ubergeben und von dort un-
ter Abwickeln in eine WalzstraBe gegeben wird.
Das Umsetzen des Bundes erfordert eine Hub- und
Transporteinrichtung mit entsprechendem Investi-
tionsaufwand. Das Umsetzen erfordert zudem Zeit,
in der dem heiBen Bund W#rme verloren geht.
Nach einer in der angegebenen DE-OS offenbarten
Ausfiihrungsform wird das heifle aufgewickelte
Bund zwar in einen Zwischenspeicherofen gegeben
und von dort zur Abwickelvorrichtung weiter trans-
portiert. Dies erfordert aber einen weiteren Umsetz-
vorgang des heiBen Bundes und einen erhGhten
Aufwand flir die Transporteinrichtung innerhalb des
Ofens.

Um die GieBhitze weitgehend aufrechtzuerhal-
ten, wird in der angefilhrten DE-OS weiter vorge-
schiagen, die Auf- und die Abwickelvorrichtung je-
weils in einem gemeinsamen Ofen unterzubringen.
Dabei muB das Bund aber innerhalb des Ofens
umgesetzt werden, wozu wegen der heien Ofenat-
mosphire ein erndhter mechanischer Aufwand er-
forderlich ist.

Bei der aus der angeflihrien DE-OS bekannten
Anlage ist die Aufwickelvorrichtung in einer gewis-
senen Entfernung von der Querteilschere angeord-
net, um den noch nicht aufgewickelten Teil des
Vorbandes nach dem Durchirennen beschieunigt
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aufwickeln und so Zeit zum Umsetzen des fertigge-
wickelten Bundes aus der Aufwickelvorrichtung in
die Abwickelvorrichtung und damit Platz flir das mit
GieBgeschwindigkeit nachfolgende Vormaterial zu
gewinnen. Diese Strecke zwischen der Querteil-
schere und der Aufwickelhaspel ist dabei nicht von
einem Ofen umgeben, so daB es bei dem aufge-
wickelten Vorband zu unterschiedlichen Abkiihlver-
hiltnissen kommen kann.

Daneben ist es bekannt, ein stranggegossenes
Vorband in gestrecktem, geraden Zustand durch
ginen Ofen zu flhren, wobei das Vorband von dem
nachgegossenen Vormaterial abgetrennt wird, ehe
bzw. sobald es in die Walzanlage gelangt. Bei
groBen Bundgr6Ben und geringer Dicke des Vor-
materials ergibt sich aber wegen seines geraden
Zustandes eine sehr groBe Ofenlinge, die auBeror-
dentlich unwirtschaftlich ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Handhabung des aus dem Vormaterial aufgewickel-
ten Bundes zu vereinfachen. Darliber hinaus soll
die Temperatur des Vorbandes unmittelbar nach
dem Passieren der Querteilschere vergleichmégigt
und ggf. beeinfiuft werden kénnen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird dadurch geldst, daB das Vormaterial ohne
Ortswechsel des Bundes von derselben Stelle ab-
gewickelt wird, an der es aufgewickelt worden ist.
Ein aufwendiges Umsetzen des aufgewickelten
Bundes kann somit entfallen.

Zur Vergleichmifigung der Temperatur des
Vormaterials ist nach Anspruch 2 vorgesehen, die-
ses spitestens beim Aufwickeln in einem warmei-
solierten Raum einzuflihren. Soweit nur eine einzi-
ge Wickelvorrichtung vorhanden ist, wird nach An-
spruch 3 vorgeschlagen, den wéarmeisolierten
Raum streckenférmig zu gestalten. Dadurch wird
vermieden, daB das mit GieBgeschwindigkeit nach-
folgende Material nicht zu Stlicken zerschnitten
und in die Giefanlage zurlickgefiihrt werden mug.
Dabei wird die Linge der wérmeisolierten Strecke
nicht wie bei dem bekannten Streckenofen zur Auf-
nahme von gestreckiem Vormaterial vom Bundge-
wicht, sondern im wesentiichen lediglich von der
mit hoher Geschwindigkeit erfolgenden Abwalzzeit
bestimmt.

AnlagenmiBig wird die Aufgabe einerseits nach
Anspruch 5 dadurch geldst, daB zwischen der
Querteilschere und dem Walzwerk nur eine einzige
Auf- und Abwickelvorrichtung vorhanden ist, der
nach Anspruch 6 in weiterer Ausgestaltung eine
wirmeisolierte  Streckenumbauung  vorgeschaltet
sein kann. Nach Anspruch 7 kann sich auch die
Wickelvorrichtung in einer wérmeisolierten Umbau-.
ung befinden, die wiederum mit der Streckenum-
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bauung eine Baueinhsit bilden kann.

Nach Anspruch 8 kann die der Erfindung zu-
grundeliegende Aufgabe anlagenmiBig zum ande-
ren auch dadurch geldst werden, daB die Wickelan-
ordnung aus zwei zueinander h&henversetzt ange-
ordneten Auf-und Abwickelvorrichtungen mit wér-
meisolierter Umbauung besteht. Wihrend ein Bund
mit langsamer GieBgeschwindigkeit auf einer der
beiden Wickelvorrichtungen aufgewickelt wird, kann
das auf der jeweils anderen Wickelvorrichtung be-
findliche Bund mit hoher Walzgeschwindigkeit ab-
gewickelt werden. Nach dem Aufwickeln eines
Bundes steht somit immer die jeweils andere Wik-
kelvorrichtung bereits wieder zum Aufwickeln des
jeweils nichsten Bundes bersit. Eine Pufferstrecke
ist bei diesem L&sungsvorschlag somit nicht notig,
wodurch man mit einer relativ geringen Linge der
Gesamtanlage auskommt.

In Anspruch 9 ist eine vorteilhafte Ausbildung
einer Querteilschere beschrieben, die den durch
das Abtrennen gegebenen Neuanfang des Vorma-
terials in einfacher Weise in Richtung der jeweils
leeren Wickelvorrichtung leitet.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden im folgenden
ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 den - in Vorschubrichtung gesehen
-vorderen Teil einer Anlage mit einer einzigen Wik-
kelvorrichtung und einem vorgeschalteten Strek-
kenofen wihrend des Aufwickelns des Vormaterials
zu einem Bund,

Fig. 2 den hinteren Teil der Anlage gemaB
Fig. 1 beim Abwickeln des Bundes und

Fig. 3 eine Anlage mit zwei Wickelvorrichtun~
gen.

Die Anlage gem3dB den Fig. 1 und 2 weist -
hintereinander angeordnet - eine Stranggiefanlage
1 ein Querteilschere 2, einen Streckenofen 3, eine
in einem weiteren Ofenraum 4 befindliche Wickel-
vorrichtung 5 und eine WalzstraBe bzw. ein Walz-
werk 6 mit anschlieBender Aufwickelhaspel 7 zur
Bildung eines Bundes 8 aus dem fertiggewalzien
Band 9 auf. Eine zum Auf- und Abwickein gesigne-
te Wickelvorrichtung ist z.B. in der DE-Z. "Stahl u.
Eisen" 103(1983)7, Seite 296 beschrieben. .

Das Vormaterial 10 veridpt die StrangguBanla-
ge 1 mit einer Dicke von beispielsweise 50 mm.
Bei griBeren Dicken des Vormaterials kann der
Querteilschere 2 ein (strichpunktiert angedeutetes)
Reduziergeriist 11 vorgeschaltet sein. Das Vorma-
terial 10 1duft zur Vergleichm&Bigung und ggf. Kor-
rektur seiner Temperatur durch den Streckenofen 3
und wird in der Wickelvorrichtung 5 nach Bildung
einer ersten Innenwindung zu einem Bund 12 auf-
gewickelt. Wenn der Teil des Vormaterials 10, der
die Querieilschere 2 passiert hat, dem Gewicht
eines fertigen Bundes 8 entspricht, wird die Quer-
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teilschere 2 betdtigt und die Drehzahl der Antriebs-
rollen der Wickelvorrichtung 5 beschleunigt, so daB
das Bund 12 aus Vormaterial 10 beschleunigt auf-
gewickelt und der verbleibende Rest entsprechend
schnell aus dem Streckenofen 3 abgezogen wird.
Derweil bewegt sich der Anfang des nachgegosse-
nen Vorbandes 10 mit (niedriger) GieBgeschwindig-
keit durch den Streckenofen 3 in Richtung auf die
Wickelvorrichtung 5 (vgl. Fig. 2).

Nach dem Beenden des Aufwickelvorgangs ei-
nes Bundes 12 wird das Ende des aufgewickelten
Vormaterials 10 als Anfang in die Walzstrae 6
eingegeben, zum Fertigband 9 flachgewalzt und in
der Aufwickelhaspel 7 zu einem Bund 8 aufgewik- -
kelt.

Da die Walzgeschwindigkeit Uberschidglich um
eine Zehnerpotenz gréfBer ist als die Giefgeschwin-
digkeit, ist die Wickelvorrichtung 5 bereits wieder
leer bzw. frei, bevor der Beginn des nachfolgenden
Vorbandes 10 dort ankommt, und kann zum Auf-
wickeln eines neuen Bundes 12 vorbereitet bzw.
eingestellt werden.

In dem dargesteliten Ausflihrungsbeispiel ist
die WalzstraBe 6 als TandemstraBe mit mehreren
hintereinander angeordneten Quarto-Walzgeristen
13 ausgebildet. Die WalzstraBe 6 kann aber auch
z.B. als Steckel-Walzwerk ausgebildet sein, wie es
beispielsweise in der DE-OS 32 41 745 offenbart
ist.

Bei dem in Fig. 3 dargestellten Ausflihrungs-
beispiel kommt das Vormaterial 10 wiederum aus
einer Stranggiefanlage 1 und wird durch eine
Querteilschere 20 geflihrt. Diese Schere weist ein
auf- und abbewegbares Messerpaar 21, 22 auf, das
mit einem feststehenden Gegenmesser oder Mes-
serteil 23 zusammenarbeitet. Dem feststehenden
Messerteil 23 sind Fiihrungs- und Stiitzelemente
24, 25 nachgeordnet, die das Vormaterial 10 ab-
wechselnd zu einer oberen und einer unteren Wik-
kelvorrichtung 26, 27 flinren, die - ggf. auch hori-
zontal zueinander versetzt - jeweils in einem Ofen-
raum 28 bzw. 29 untergebracht sind. Im AnschluB
an die beiden Wickelvorrichtungen 28, 27 ist eine
WalzsiraBe 6 vorgesehen, wie sie bereits im Zu-
sammenhang mit der Fig. 2 beschrieben ist.

Bei dem in Fig. 3 dargesteliten Betriebszustand
wird das Vormaterial 10 in die obere Wickelvorrich-
tung 26 geleitet und dort zu einem Bund 12’ aufge-
wickelt, wihrend das in der unteren Wickelvorrich-
tung 27 liegende Bund 12" durch die Walzstrae 6
abgezogen wird.

Abweichend von den beschriebenen Ausfiih-
rungsformen kdnnen statt des Streckenofens 3 und
der Ofenrdume 4, 28, 29 bei kleinen Anlagen auch
einfache wirmeisolierte Umbauungen eingesetzt
werden.
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Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von warmgewalz-
tem Band aus wickelbarem stranggegossenen Vor-
material,
wobei das Vormaterial nach vollstdndiger Erstar-
rung mit GieBgeschwindigkeit zu einem Bund auf-
gewickelt, nach Erreichen des zuldssigen bzw. ge-
wiinschten Bundgewichtes von dem nachgegosse-
nen Vormaterial abgetrennt, beschleunigt aufgewik-
kelt und nach dem volistdndigen Aufwickeln unter
Abwickeln in ein Walzwerk eingegeben und dort
gewalzt wird,
dadurch gekennzeichnet,
daR das Vormaterial (10) ohne Ortswechsel des
Bundes {12; 12’, 12") von derselben Stelle (5; 27,
28) abgewickelt wird, an der es aufgewickelt wor-
den ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Vormaterial (10) spétestens
beim Aufwickeln in einen wérmeisolierten Raum (3;
28, 29; eintritt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Vormaterial (10) vor dem
Aufwicksin eine wirmeisolierte Strecke (3) durch-
13 uft.

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB dem Vormaterial (10) in dem
wirmeisolierten Raum (28, 29) bzw. der warmeiso-
lierten Strecke (3) Warme zugeflhrt wird.

5. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 bis 4, bestehend aus einer
StranggieBanlage und ggf. einem Reduziergerlst,
siner Querteilschere, einer Wickelanordnung und
einem Walzwerk, dadurch gekennzeichnet, daB
zwischen der Querteilschere (2) und dem Walzwerk
{6) eine einzige Auf- und Abwickelvorrichtung (5)
vorhanden ist.

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf der Wickelvorrichtung (5) eine war-
meisolierte  Streckenumbauung (3) vorgeschaltet
ist.

7. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Wickelvorrichtung (5) in ei-
ner wirmeisolierten Umbauung (4) befindet.

8. Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 bis 4, besiehend aus einer
StranggieBaniage und ggf. einem Reduziergerist,
einer Querteilschere, einer Wickelanordnung und
ginem Walzwerk, dadurch gekennzeichent, daB die
Wickelanordnung aus zwei zueinander h&henver-
setzt angeordneten Auf- und Abwickelvorrichtungen
(26, 27) mit wirmeisolierter Umbauung (28, 29)
besteht.

9. Aniage nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Querteilschere (20) ein auf- und
abbewegbares Messerpaar (21, 22) und ein - in
Vorschubrichtung gesehen - nachgeschaltetes fest-
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stehendes Gegenmesser (23) aufweist, dem zu den
Wickelvorrichtungen (26, 27) weisende Filhrungs-
elemente {24, 25) nachgeordnet sind.

10. Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die wérmeisolierte
Umbauung (3; 28, 29) mit Heizmitteln versehen ist.
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