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@ Anlage zum Walzen vdn Metallband unmittelbar hinter der Stranggiessaniage.

& Zum Walzen von Metallband im Verbund mit
einer dem Walzwerk vorgeordneten Stranggiefania-
ge wird dem ersten Walzgerlst 1 eine kerniose
Aufwickelmaschine 2 mit reversierbarem Biegeund
Treibrollensatz 5 nachgeordnet, so daB mit Hilfe
einer um eine waagerechte Achse 10 schwenkbareh
trichterartigen Flihrung 9 sowie eine dem ersten
Wa " Izgerlist zugeordnete Umflihrung 11 das aufge-
rollte Metailband 4 demersten Walzgeriist 1 zum
nochmaligen Durchiauf zugeflinrt werden kann. Es
wird hierdurch ein Waizen aus der Giefhitze ermdg-
licht, ohne daB8 das Walzwerk kontinuierlich betrie-
ber. werden miB te. (Fig. 2)

FiG.2

Xerox Copy Centre



1 EP 0 327 855 A2 2

Anlage zum Walzen von stranggegossenem Metailband aus der GleAhitze mit dem Walzwerk unmittei-
bar vorgeordneter Stranggie8anlage

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Waizen
von stranggegossenem Metallband aus der Giefhit-
ze mit dem Walzwerk unmittelbar vorgeordnster
Stranggiefaniage. Da eine derartige Anlage eine
Wiedererwdrmung des stranggegossenen Metall-
bandes vor der Weiterverarbeitung durch Waizen
tiberfliissig macht und somit vom Energieaufwand
her bedeutende Vorteile verspricht, sind zahlreiche
Vorschldge (iber die Auslegung derartiger Anlagen
schon seit Beginn der Entwickiung auf dem Gebiet
der StranggieBtechnik bekanntgeworden. In der
Praxis hat sich das "Walzen aus der GieBhitze"
jedoch nicht durchsetzen kdnnen. Ein Grund hierflr
mag darin zu suchen sein, da8 wegen der Kontinui-
t4t des StranggieBens auch flir das Walzwerk eine
kontinuierliche Arbeitsweise erforderlich erschien.
Wegen der gegenseitigen funktionelien Abh&ngig-
keit von StranggieBanlage und Walzwerk und der
damit verbundenen Gefahren wegen Ausfallzeiten
durch Beiriebsstérungen in Verbindung mit dem
Platzbedarf flir eine kontinuierliche WalzenstraBe
und dem zu erwartenden Temperaturveriust st&at
eine Realisierung des Gedankens "Walzen aus der
GieBhitze" noch auf Widersténde. )

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt,
den Platzbedarf flir ein"einer StranggieBaniage un-
mittelbar nachgeordnetes Walzwerk zu verringern.

Die L&sung dieser Aufgabe besteht aus den
kennzeichnenden Merkmalen des Patentanspru-
ches 1. Hiernach wird dem oder den ersten Walz-
gerlsten eine an sich bekannte kernlose Aufwickel-
maschine (DE-PS 11 58 024) nachgeordnst, die
das im ersten Walzstich mit GieBgeschwindigkeit
reduzierte Metallband aufnimmt. Miitels sines re-
versierbaren Biegeund Treibrollensatzes der kern-
losen Aufwickelmaschine kann das aufgeroilte und
somit gespeicherte Metallband wieder aus der Auf-
rolimaschine herausbewegt werden, wobei Mittel
vorgesehen sind, um das Metallband erneut dem
oder den ersten Walzgeriisten zuzuflihren, das
bzw. die nunmehr mit erhShier Walzgeschwindig-
keit betreibbar sind, vorzugsweise im kontinuierli-
chen Walzbetrieb mit nachgeordneten Fertigger-
sten.

Die Speicherbarkeit eines in einem oder weni-
gen ersten Walzstichen reduzierten stranggegosse-
nen Metallbandes hat zundchst den Vorteil, daB ein
Metallband bei Stérungen in der Siranggiefaniage
oder im Walzwerk wie in einem Ofenhaspel warm-
gehalien werden kann. Primér hat die kernlose
Aufroiimaschine in Verbindung mit der vorgeordne-
ten, um eine waagerechte Achse schwenkbare
Fiihrung die Aufgabe, das reduzierte Metallband
unter mdglichst geringen Abstrahlverlusten nur
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kurzzeitig zu speichern, um es dann iber die re-
versierbaren Biege- und Treibroilen und die ver-
schwenkte Flihrung dem ersten Walzgeriist erneut
zuzufihren, um dann den zweiten Walzstich oder
die zweite Stichserie (bei siner Konti-Vorstaffel als
erste WalzgerUste) mit den gleichen Walzger(isten
ausfiihren zu kdnnen, die den ersten Stich oder die
erste Stichserie bewiltigt haben. Durch die
Walzgutriickfiihrung erlibrigt sich zudem ein Re-
versierantrieb flir das oder die ersten Walzgeriste,
was zu siner vorteilhaft kompakten Bauweise des
Walzwerkes flhrt.

Das oder die ersten Walzgeriiste bestehen
zweckmiBig aus Duo-Walzgerlsten.

Soweit bisher beschrieben, vermag das Walz-
werk gemiB der Erfindung wegen der Zwischen-
speicherung in siner kernlosen Aufrolimaschine nur
Vorband zu verarbeiten, das von einer diskontinu-
jerlich arbeitenden StranggieBanlage angeliefert
wird, und zwar in Abmessungen, die unter Beriick-
sichtigung der Abnahme in dem oder den ersten
Stichen des Walzwerkes der Aufnahmekapazitét
der kernlosen Aufwickelmaschine entsprechen. Der
Grundgedanke der Erfindung, der letztlich in dem
zweifachen Durchlauf mindestens eines ersten
Walzgeriistes eines Walzwerkes zu sehen ist, kann
jedoch auch realisiert werden bei kontinuierlicher
Zufiihrung von geschnittenen Teillingen eines voll-
kontinuierlich stranggegossenen Metallbandes, de-
ren Teillingen unmittelbar aufeinander foigen. Fur
diesen Fall empfiehlt sich die Auslegung des mit
giner fahrbaren Brennschneidemaschine versehe-
nen Auslaufroliganges der StranggieSaniage nach
Patentanspruch 3, womit ein freier Auslauf der Teil-
idngen sichergesteilt ist mit der Folge, daB die
Anstichgeschwindigkeit flir das erste Walzgerist
gegenilber der GieBgeschwindigkeit der Strang-
gieBanlage soweit erhdht werden kann, daB trotz
einer zweimaligen Inanspruchnahme des ersten
Walzgeriistes flir ein und dieselbe Teillinge die
nachfolgende Teillinge des Metallbandes das
Walzwerk erst erreicht, wenn der zweite Durchlauf
beendet ist. Der dem ersten Walzgerlst vorgeord-
nete Rollgangsabschnitt braucht daher nur gering-
fligig ldnger zu sein als die maximal zu schneiden-
de Teilldnge.

Wenn jedoch bei kiirzestm8glicher Linge des
dem ersten Walzgerlist unmittelbar vorgeordneten
Auslaufroligangs-Abschnittes dessen Rollgangsrol-
len in ihrer Drehzahl auf GieBgeschwindigkeit ein-
gestelit sind, unter der die Trennschnitte erfolgen,
wirde die Gefahr bestehen, daB von dem Augen-
blick an, zu dem eine Teillinge mit erhdhter An-
stichgeschwindigkeit im ersten Walzgeriist ansticht,



3 EP 0 327 855 A2 4

das vom Walzgeriist eingezogene Band Uber die
Rollgangsrollen schieift und deren Rollenméntel
verschisifen. Um dem zu begegnen, wird gemas
der Erfindung vorgeschlagen, da8 die Roilgangsrol-
len entweder mit einem die eingesteiite Drehzahl
Uberholenden Freilauf versehen sind
(Patentanspruch 4), oder die Drehzah! dieser Roil-
gangsrollen nach Patentanspruch 5 auf hdhere
Drehzahl umsteuerbar ist, wobei die Umsteuerung
{iber Fotozellen oder Endschalter von der Voilen-
dung der Trennschniite ausgeldst werden kann,
wonach jedoch bei Einzelantrieb der Rollgangsrol-
lon dieselben addity und der rlickwartigen
Schneidkante einer mit Anstichgeschwindigkeit be-
wegten Teillinge quasi nachlaufend auf Giefge-
schwindigkeit rlickgesteuert werden, um eine ein-
laufende Teillinge wéhrend des Trennschnittes
rutschfrei zu tragen.

Die additive Ricksteuerung kann Uber zwi-
schen den Rollgangsrollen angeordnete Fotozellen
ausgeldst werden, oder -einfacher - in Ableitung
von dem Abfall der Leistungsaufnahme der Roll-
gangsmotoren.

Zur Homogenisierung der Temperatur inner-
halb der stranggegossenen Teilldingen ist es vor-
teilhaft, den dem ersten Walzgeriist vorgeordneten
Auslaufrollgangs-Abschnitt als Durchiaufofen auszu-
gestalten, was jedoch nicht Gegenstand des
Schutzes ist.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
einer Anlage gemig der Erfindung dargestelit, und
zwar zeigen

Fig. 1 eine schematische Gesamtdarsteliung
giner Siranggiefaniage mit dem ersten Walzgerist
gines nachgeordneten Walzwerkes, und

Fig. 2 in vergréBerter Darstellung das Walz-
werk mit kernloser Aufrolimaschine und Rickflh-
rung.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, hat das dargestelite
Walzwerk ein einziges erstes Duo-Walzgeriist 1,
dem eine kernlose Aufwickelmaschine 2 nachge-
ordnet ist. Diese kernlose Aufwickelmaschine hat
ein System von kreisfdrmig angeordneten Wickel-
rollen 3 zur Aufnahme eines Bandes 4, das unter
dem EinfluB eines reversierbar angetriebenen
Biege- und Treibrollensatzes 5 innerhalb des von
den Wickeirollen 3 umschiossenen Wickelraumes
aufgerolit und auch wieder aus der Wickelmaschine
herausbewegt werden kann, wie in der DE-PS 11
58 024 fir ein Warmblech-Walzwerk beschrieben.
Das kernlose Auswickeln kommt dann infrage,
wenn ein Walzband noch zu dick ist, um in einem
Haspel auf einem Wickeldorn aufgewickslt zu wer-
den.

An weiteren Walzgerlston umfaft das darge-
stellte Walzwerk eine Fertigstaffel mit zwei Quarto-
Walzgeriisten 6, 7. Gegeniiber der allen Walzger-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

{isten gemeinsamen Walzlinie 8 ist die kerniose
Aufwickelmaschine 2 nach unten versetzt angeord-
net, und zwar aus folgenden Griinden: der kernio-
sen Aufwickelmaschine 2 ist eine trichterartige Flih-
rung 9 vorgeordnet, die um eine dem Biege- und
Treibrollensatz 5 vorgeordnete waagerschte Achse
10 schwenkbar angeordnet ist. in der voll ausgezo-
gen dargesteliten hochgesteuerten Schwenklage
leitet die Flihrung 9 das in dem DUO-WalzgerUst 1
reduzierte Metallband 4 aus der Walziinie 8 in die
kernlose Aufwickeimaschine 2 ab. Die schwenkbare
Fiihrung 9 ist in der strichpunktiert angedeutsten
unteren Schwenklage 9" auf eine dem DUO-Walz-
geriist 1 zugeordnete Umflihrung 11 gerichtet, die
sich bis vor den Walzspalt des Duo-Walzgeriistes 1
erstreckt. Das mit Hilfe des reversierbaren Biege-
und Treibrollensatzes 5 aus der Aufwickeimaschine
2 wieder herausbewegte Metallband 4 ist Uiber die
nach unten abgeschwenkte trichterartige Flihrung
9’ und die weitere Umfiihrung 11 dem Walzspalt
des Duo-Walzgerlstes 1 erneut zuzufiihren, so daB
dieses WalzgerlUst zweimal durchlaufen wird, ohne
daB es reversierbar angetrieben werden miifte.

Die- Gesamtanlage nach Fig. 1 zeigt eine
Kreisbogen-Stranggiefianlage 13 mit einem Aus-
laufroligang 14, der bis zu dem ersten DUO-Walz-
gerlist 1 reicht. Dem Auslaufroligang 14 ist eine
Brennschneidemaschine 15 zugeordnet, die iber
eine Fahristrecke F verfahrbar ist, um kontinuierlich
gegossenes Metallband wihrend des Vorschubes
des GieBstranges zu unterteilen. In Fig. 1 steht die
Brennschneidemaschine 15 am Ende des zum
Trennschnitt ben&tigten Fahrweges F.

Die Linge Lr des dem ersten Walzgerlst 1
vorgeordneten  Auflaufroligangs-Abschnittes  14a
vom Ende des zum Trennschnitt bendtigten Fahr-
weges F der Brennschneidemaschine 15 bis zum
ersten Walzgerlist 1 ist etwas grdfer ais die von
der Aufnahmefihigkeit der Aufrolimaschine 2 unter
Berlicksichtigung der Abnahme in dem ersien
Walzgerlst 1 bestimmte Teilldnge L des einlaufsei-
tigen Vorbandes 12. Damit ist diese Teillinge vor
dem Anstich in dem WalzgerUst 1 frei ausgelaufen,
so daB die Anstichgeschwindigkeit flir dieses erste
Walzgeriist héher sein kann als die GieBgeschwin-
digkeit der StranggieBaniage 13.

Um die Wirkungsweise der Aniage gemés der
Erfindung zu beschreiben, wird zundchst auf Fig. 2
zuriickgekommen. Das von der StranggieBanlage
kommende Vorband 12 lduft in das DUOWalzge-
rlist 1 ein und wird dort in einem ersten kréftigen
Walzstich zu dem Metaliband 4 reduziert, das mit-
tels der hochgeschwenkten trichterartigen Flhrung
9 nach unten aus der Walzlinie 8 abgelenkt und
dem Biege- und Treibroilensatz 5 zugefiihrt wird,
Hier erhdlt das Metallband 4 eine Krimmung, die
das kernlose Aufwickeln des Bandes innerhalb des
Systems der Wickelrollen 3 ermdglicht. In der
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kernlosen Aufwickelmaschine 2 wird das reduzierte
und noch relatiy dicke Metallband 4 wahrend des
ersten Walzstiches warmgehalten. Die kerniose
Aufwickelmaschine 2 kann daher auch beheizbar
sein.

Nach Vollendung des ersten Stiches im Duo-
Walzgerist 1 wird das Metallband 4 mittels des
Biege- und Treibrollensatzes 5 wieder aus der Auf-
rollmaschine 2 herausbewegt und wieder gerad-
egebogen, wobei die frichterartige Flihrung 9 in die
mit der Umflihrung 11 korrespondierende Schwen-
kiage 9’ verschwenkt wurde. Das reduzierte Metall-
band 4 wird auf diese Weise dem Duc-Walzgerist
1 erneut zugefiihrt, um in einem zweiten Stich
ohne Reversieren dieses WalzgerUstes weiter redu-
zZiert zu werden. Es gehért zur Erfindung, daB bei
diesem zweiten Durchiauf die Walzgeschwindigkeit
des Walzgeriistes 1 (und dementsprechend auch
die Drehzahl der reversierten Biege- und Treibroi-
len 5) sowsit wie mdglich erh&ht ist, um das Band
4 nach der zweiten Reduktion im DUO-Walzgeriist
1 in den Fertig-WalzgerUsten 6 und 7 fertigzuwal-
zen. Im Bereich zwischen dem ersten Walzgerlst 1
und den Fertiggeristen 6, 7 kann eine Dickenmes-
sung und Enizunderung des Walzgutes erfolgen.

In der Annahme, daB die Stranggiesanlage 13
mit einer Giefgeschwindigkeit von 6 m/min bzw.
0,1 m/s arbeitet, ist eine Anstichgeschwindigkeit

von 0,5 m/s flir das erste Walzgeriist 1 ausrei- .

chend, um eine geschnittene Teillinge des Vor-
bandes 12 unter Inanspruchnahme der Aufrolima-
schine 2 zweimal durch das Walzgeriist durchlau-
fen zu lassen, bevor der mit Giefgeschwindigkeit
kontinuierlich vorgeschobene Giefstrang das Walz-
gerlist 1 erreicht. Wenn die Roligangsrollen dieses
Auflaufroligangs-Abschnittes 14a in ihrer Drehzahl
auf die niedrige GieBgeschwindigkeit singestellt
sind, wiirde das abgetrennte Vorband 12 nach dem
Anstich im Walzgerlist 1 mit einer Anstichge-
schwindigkeit des flinf- oder mehrfachen Betrages
auf den Rollgangsrollen schleifen. Um dies zu ver-
hindern, kénnen die Rollgangsrollen mit einem die
niedrige Drehzahl entsprechend der GieBgeschwin-
digkeit Uberholenden Freilauf versehen werden.
Eine andere Md&glichkeit eines schiupflosen Trans-
portes des einlaufenden GieBstranges bzw. der ab-
laufenden Teillingen kann dadurch erreicht wer-
den, daB die Drehzahi der Rollgangsrollen des
Auflaufrollgangs-Abschnittes 14a in Ableitung von
Signaien, die die Vollendung eines Trennschniites
durch die Brennschneidemaschine 15 anzeigen,
von der der GieBgeschwindigkeit der StranggieBan-
lage 13 entsprechende Drehzahl auf die der An-
stichgeschwindigkeit des ersten Walzgerlstes 1
entsprechende h&here Drehzahl umsteuerbar ist,
wobei - da nach jedem Trennstich der GieBstrang
mit GieBgeschwindigkeit auf den Auslaufroligangs-
Abschniit 14a auflduft - die Rollgangsrollen dieses
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Abschniites Einzelantrieb erhalten, und die Antriebe
nach der Umsteuerung auf die h&here Anstichge-
schwindigkeit mit der ersten Rollgangsrolle begin-
nend additiy auf die der GieBgeschwindigkeit ent-
sprechende niedrige Drehzahl rlickgesteuert wer-
den. Auf diese Weise erhalten alle Rollgangsrollen
stets diejenige Drehzahl, die der Vorschubge-
schwindigkeit des gerade aufliegenden Materials
entspricht.

Anspriiche

1. Anlage zum Waizen von siranggegossenem
Metailband aus der GieBhiize mit dem Walzwerk
unmittelbar vorgeordneter Stranggiefanlage,
dadurchgekennzeichnet,das
dem oder den ersten Walzgeriisten (1) eine aus
sinem reversierbaren Biege- und Treibrollensatz (5)
und einem System von kreisidrmig angeordneten
Wickelrollen (3) bestehende kerniose Aufwickelma-
schine (2) nachgeordnet ist, daB der kernlosen Auf-
wickelmaschine eine um eine waagerechte Achse
(10) schwenkbare trichterartige Flihrung (9) vorge-
ordnet ist, die das in dem oder den ersten Walzsti-
chen reduzierte Metallband (4) aufnimmt und aus
einer Schwenklage, in der das reduzierte Metall-
band in die Aufrolimaschine eingeleitet wird, in eine
Schwenklage Uberflihrbar ist, in der die Flihrung
(9') auf eine dem ersten Walzgeriist (1) zugeordne-
te Umflihrung (11) gerichtet ist, die sich bis vor
den Walzspalt des ersten Walzgerlsies er-
streckt,und da8 das oder die ersten Waizgerliste
zum nochmaligen Durchlauf des aus der Aufwickel-
maschine herausgeflihrten Metalibandes (4) auf ge-
geniiber dem ersten Stich erhdhte Walzgeschwin-
digkeit umschaltbar ist bzw. sind.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dap das oder die ersten Waizgeriiste aus
DUO-Walzgeriisten (1) bestehen.

3. Anlage nach Anspruch 1 mit voilkontinuier-
lich arbeitender StranggieBanlage, in deren Aus-
laufroligang eine verfahrbare Brennschneidema-
schine zur Ausflihrung von Trennschnitten wihrend
des Vorschubes des GieBsiranges angeordnet ist,
dadurchgekennzeichnet,daBdie
Linge (Lg) des dem ersten Walzgerlst (1) vorge-
ordneten Auslaufrollgangs-Abschnittes (14a) vom
Ende des zum Trennschnitt bendtigten Fahrweges
(F) der Brennschneidemaschine (15) bis zum er-
sten Walzgeriist grdBer ist als die von der Aufnah-
mefdhigkeit der Aufrolimaschine (2) unter Berlck-
sichtigung der Abnahme in dem oder den ersten
Walzgerlsten bestimmie Teilldnge (L) des einlau-
fenden Vorbandes (12), und daB die Anstichge-
schwindigkeit des ersten Walzgeriistes (1) derart
gréBer ist als die GieSgeschwindigkeit der Strang-
giefanlage (13), daB das erste Walzgeriist nach
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zweimaligem Durchiauf siner Teilldnge (L) frei ist,
bevor eine gerade geschnittene Teillinge das
Walzgerlst erreicht.

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die  Roligangsrolien des 5
Auflaufroilgangs-Abschnittes (14a) mit einem die
eingestellte Drehzahl liberholenden Freilauf verse-
hen sind.

5. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Drehzahl der Rollgangsroilen des 10
Auflaufrollgangs-Abschnittes (14a) in Ableitung von
Signalen, die die Vollendung eines Trennschnittes
anzeigen, von der der Giefgeschwindigkeit der
Stranggiefanlage (13) entsprechenden Drehzahl .
auf die der Anstichgeschwindigkeit des ersten 15
Walzgerlistes (1) entsprechende héhere DRehzahl
umsteuerbar ist, und daB die Roligangsrollen Ein-
zelantrieb haben und ihre Aniriebe nach der Um-
steuerung auf die hShere Anstichgeschwindigkeit
mit der ersten Rollgangsrolle beginnend additiy auf 20
die der GieBgeschwindigkeit entsprechende niedri-
gere Drehzahl riicksteusrbar sind.

8. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die additive Rilicksteuerung der Drsh-
zahl der Roligangsroilen des Auilaufrollgangs-Ab- 25
schnittes (14a) von dem Abfall der Leistungsauf-

- nahme der Rollgangsmotoren abgeleitst ist.
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