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@ Verfahren zum Betrieb eines Stabstahlwalzwerkes mit auf einer Walzlinie angeordneter Kiihistrecke
zum thermomechanischen Fertigwalzen und Stabstahiwalzwerk zur Durchfiihrung des Verfahrens.

&) Bei einem Stabstahiwalzwerk mit Wasserkuhi-
strecke vor der Fertigstaffel zum thermo-mechani-
schen Fertigwalzen wird jeweils eine Gerlstgruppe
der Zwischenstaffel oder der Zwischenstaffeln, die
auf das Walzen eines gr&feren Fertigquerschnittes
als dem kleinstmdglichen Fertigquerschnitt einge-
stellt ist, auf eine GerUststelle der Fertigstaffel umge-
setzt, der eine Wasserkiihistrecke unmittelbar vorge-
ordnet ist. Die Fertigstaffel flir den kleinstm&glichen
Fertigquerschnitt braucht nicht mehr auf gréfere
Fertigquerschnitte umgebaut zu werden, sondern
wird einfach durch eine Gerlstgruppe aus einer oder
gmehreren Zwischenstaffeln ersetzt. Zum Umsetzen
von Gerlistgruppen kann Kranarbeit wegfallen, wenn
™ Schnellwechselvorrichtungen verwendet werden, die
S alle durch ein sich parallel zur Walzlinie ersirecken-
des Schienenpaar, das sich bis zu der oder den
00 Geriiststellen der Fertigstaffe! erstreckt, miteinander
mverbunden sind. Ein thermo-mechanisches Fertigwal-
zen der groBeren Fertigquerschnitte ist erreichbar,
ohne die Fertigstaffel auf aile gewlinschten Fertig-

B querschnitte umbauen zu missen.
L
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Verfahren zum Betrieb eines Stabstahlwalzwerkes mit auf einer Walzlinie angeordneter Kiihistrecke
zum thermo-mechanischen Fertigwalzen und Stabstahlwalzwerk zur Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
trieb eines Stabstahlwalzwerkes und ein Stabstahi-
walzwerk zur Durchfihrung des Verfahrens, das auf
einer Waizlinie angeordnete Walzgerliste umfapt,
die zu einer Vorstaffel, mindestens einer Zwischen-
staffel und einer Fertigstaffel zusammengefaBt sind,
wobei der Fertigstaffel eine auf der Walzlinie ange-
ordnete Kihistrecke zum thermo-mechanischen
Fertigwalzen unmittelbar vorgeordnet ist. Unter ei-
nem thermo-mechanischen Fertigwalzen versteht
man die Abklihlung des Walzgutes fiir alle vorkom-
menden Querschnitte auf eine vergleichsweise
niedrige Walztemperatur von ca. 750 Grad Celsius,
um unabhdngig von der Walzgutabmessung stets
unter gleicher Walztemperatur fertigzuwaizen, um
ein flir die Weiterverarbeitung glinstiges Geflige zu
erhalten und die Zunderbildung zu unterdriicken
(DE 24 37 684 C2 und EP 0264 868 A2).

Es ist allgemeiner Stand der Technik, beim
Betreiben von kontinuierlichen Stabstahl- oder
Drahtwalzwerken beim Ubergang von kleineren
Fertigquerschnitten zu grdferen Fertigquerschnit-
ten einfach eine entsprechende Anzahl von Wal-
zenpaaren abzuschalten, die Kaliber zu 6ffnen oder
ganze Walzgeriiste durch Ausbau auBer Wirkung
zu bringen (DE 25 17 894 A1, 2. Abs.). Diese
Verfahrensweise ist jedoch mit dem Prinzip des
thermo-mechanischen Fertigwalzens deshalb nicht
in Einklang zu bringen, weil fUr gréBere Walzgutab-
messungen eine Reihe von Walzgeriisten der Zwi-
schenstaffel oder Zwischenstaffein schon Fertig-
querschnitte wal zen soll, ohne daB vorher das
Walzgut flr thermo-mechanisches Fertigwalzen ab-
gekiihlt werden kdnnte, da die Kiihistrecke der
Gerliststelle fiir die Fertigstaffel fUr kleinste Abmes-
sungen unmitteibar vorgeordnet, d. h. allen {ibrigen
Gerlisten nachgeordnet ist. Es bleibt daher nichts
anderes Ubrig, als die Walzgeriiste der Fertigstaffel
zur Ausflihrung von Fertigstichen fUr jede Walzgut-
abmessung heranzuziehen, d. h. die Fertigstaffel
jeweils bei Programmwechsel umzubauen oder
durch Gerlstwechsel dem zu walzenden Quer-
schnitt anzupassen. Der mdgliche Vorteil, daB
schon auf einem Waizgeriist der Zwischenstaffel
oder der Zwischenstaffeln fertiggewalzt werden
kann. geht dadurch verloren.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Zwang zur stdndigen Anpassung der Fertigstaffel
fir jeden zu walzenden Fertigquerschnitt eines
Stabstahlwalzwerkes zu beseitigen und trotzdem
den oder die Fertigstiche hinter der Kihistrecke
ausfiihren zu kénnen.

Die Losung dieser Aufgabe besteht verfahrens-
méBig darin, daB beim Walzen von Stabstahl gré-
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Beren Querschnittes als dem kleinstmdglichen
Querschnitt die Fertigstaffel aus der Walzlinie ent-
fernt und durch ein Walzgerlist der Zwischenstaffel
bzw. der Zwischenstaffeln durch Umsetzen ersetzt
wird, das auf das Fertigwalzen eines grdBeren
Stabstahl-Querschnittes eingestellt ist. Hierdurch
gelingt es, jedes Walzgerlst bzw. Walzenpaar der
Zwischenstaffel oder Zwischenstaffeln, dessen Kali-
ber auf gréBere Fertigquerschnitte als den kleinst-
md&glichen Querschnitt eingestellt ist, als Fertigge-
rist hinter der Kiihlstrecke zum Einsatz zu bringen,
um jeden Fertigquerschnitt thermo-mechanisch zu
walzen. Unter einem Fertiggerlst kann auch eine
Gerlstgruppe verstanden werden.

Um jede Abmessung aus walztechnischen
Grilinden in einem aufeinanderfolgenden vertikalen
und horizontalen Walzenpaar fertigzuwalzen, be-
steht bei einem Stabwalzwerk zur Durchfiihrung
des erwdhnten Verfahrens eine Zwischenstaffel er-
findungsgemaRB aus gleichen Gerlstgruppen mit je
einem Paar von Vertikal- und Horizontalwalzen, wo-
bei die Gerlstgruppen mit ihren Antrieben ein-
schiieBlich Antriebsmotor eine Baueinheit bilden,
und wobei alle umzusetzenden Gerlstgruppen flr
den Betrieb in der Geriststelle hinter der Kuhi-
strecke passend hergerichtet sind. Dies gilt insbe-
sondere flr die Ausbildung der Stander flir die
umzusetzenden Gerlstgruppen, die alle auf die
Sohlplatten der hinter der Kuhlistrecke befindlichen
GerUststelle passen miissen, die ihrerseits auch
die zum Walzen des kleinstmd&glichen Querschnit-
tes erforderliche Fertigstaffel aufnimmt. Ferner
miissen alle umzusetzenden Gerlstgruppen an der
Geriststelle der Fertigstaffel auch an vorhandene
Strom-, Wasser- und Schmiermittelanschliisse an-
schliefbar sein.

Wenn das Stabstahiwerk zwei oder mehr Zwi-
schenstaffein mit unterschiedlichen, jedoch staffel-
weise gleichen Gerlistgruppen umfaft, wobei die
Geristgruppen der ersten, der Vorstaffel folgende
Zwischenstaffel tiblicherweise mit Walzen gréfBeren
Durchmessers als denjenigen einer nachfolgenden
Zwischenstaffel versehen und somit schwerer sind
als deren Walzgeriiste, sieht die Erfindung vor, daB
hinter der Kiihistrecke dementsprechend zwei oder
mehr unterschiedliche Gerlststellen zur wahiwei-
sen Aufnahme einer Geriistgruppe nebst Eigenan-
trieb der einen oder anderen Zwischenstaffel ange-
ordnet sind, d. h. daB sowohl flir die schwereren
Gerustgruppen als auch flir die leichteren Gerlist-
gruppen eine passende GerUststelle vorhanden ist.

Soweit bisher beschrieben, haben die umzuset-
zenden Gerlistgruppen alle einen Eigenantrieb, so
daB hierfir an der oder den GerUsistellen hinter
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der Kiihlstrecke hinsichtlich der Antriebe keine Vor-
kehrungen zu treffen sind. Anders ist es jedoch,
wenn eine Zwischenstaffel aus gleichen Gerlst-
gruppen mit je einem Paar von Vertikal- und Hori-
zontalwalzen besteht, die von einem stationdren
Gruppenantrieb angetrieben sind. Flr diesen Fall
ist es erforderlich, daf eine fiir alle umzusetzenden
GerUstgruppen passende Gerlststelle mit flr alle
diese GerlUstgruppen passendem Antrieb hinter der
Kiihlstrecke angeordnet ist, d. h. daB alle umzuset-
zenden GerUstgruppen an den der Gerlststelle hin-
ter der Kihlstrecke zugeordneten Antrieb an-
schlieBbar bzw. ankuppelbar sind.

Analogerweise zu der beschriebenen Variante
mit Gerdsigruppen, die mit jeweils einem Eigenan-
trieb Baueinheiten bilden, sieht die Erfindung bei
einem Stabstahlwalzwerk mit zwei oder mehr Zwi-
schenstaffeln mit unterschiedlichen, jedoch staffel-
weise gleichen Gerlistgruppen mit unterschiedli-
chen stationdren Gruppenantrieben vor, daB hinter
der Kiihlstrecke zwei oder mehr unterschiedliche
Gerliststellen mit den Gruppenantrieben angepaf-
ten Antrieben zur wahlweisen Aufnahme einer Ge-
rUstgruppe der einen oder anderen Zwischenstaffel
angeordnet sind.

Soweit bisher Varianten von Stabstahlstrafen
zur Durchilihrung des erfindungsgemégfen Verfah-
rens beschrieben worden sind, ist zum Umsetzen
von GerlUstgruppen mit Einzel- oder Gruppenan-
trieb aus der oder den Zwischenstaffein in die
hinter der Kiihistrecke angeordneten Gerlststellen
der Hallenkran in Anspruch zu nehmen. Die Erfin-
dung weist jedoch auch einen Weg, Gerlstgruppen
ohne Kranarbeit umzusetzen, wenn ein Stabstahl-
walzwerk zur Durchfllhrung des erfindungsgemi-
Ben Verfahrens mit Schnellwechselvorrichtungen
flir Walz geriiste versehen ist, die mit Laufrddern
versehen sind, so daB Walzgerlste Uiber sich quer
zur Walzlinie erstreckende Schienenpaare aus der
Walzlinie herausfahrbar und auf einen mit einem
Schienenpaar versehenen Wagen Uberschiebbar
sind, der auf einem sich parallel zur Walzlinie er-
streckenden Schienenpaar verfahrbar ist, wobei die
sich quer zur Walzlinie erstreckenden Schienen-
paare (iber die Kreuzungsbereiche mit dem sich
parallel zur Waizlinie erstreckenden Schienenpaar
hinaus verldngert sind. Derartige Schnellwechsel-
vorrichtungen sind in der DE 34 20 829 A1, Fig. 6,
beschrieben. ErfindungsgemiB werden diese
Schnellwechselvorrichtungen zur Durchflihrung des
erfindungsgemé&gBen Arbeitsverfahrens dadurch wei-
terentwickelt, daf alle sich quer zur Walzlinie er-
strekkenden Schienenpaare durch das sich parallel
zur Walzlinie erstreckende Schienenpaar miteinan-
der verbunden sind. Bei dieser Auslegung von
Schnellwechselvorrichtungen kdnnen zum Walzen
gréBerer Querschnitte nicht nur die nicht bendtig-
ten Gerlstgruppen wie bekannt auf den sich quer

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zur Walzlinie erstreckenden Schienenpaaren bis zu
deren Verldngerungen in Wartestellung oder auch
zum Walzenwechsei ausgefahren werden, sondern
es kann auch jede umzusetzende GerUstgruppe
mittels des Wagens und des sich bis zur Fertigstaf-
fel erstreckenden Schienenpaares, das parallel zur
Walzlinie verlduft, in die passende GerUststelle der
Fertigstaffel hinter der Kihistrecke wieder in die
Walzlinie eingefahren werden. Eine derartige Ver-
kniipfung von Schnellwechselvorrichtungen flir jede
Zwischenstaffel und die Fertigstaifel ist auch fiir ein
Stabstahlwalzwerk vorteithaft anwendbar, in dem
nicht thermo-mechanisch fertiggewalzt werden soll,
das also keine der Fertigstaffel unmittelbar vorgela-
gerte Kiihlstrecke aufweist.

Fs empfiehlt sich im Ubrigen flr das maBhaiti-
ge Fertigwaizen in der oder den Gerlststellen der
Fertigstaffel, daB hinter der oder den GerUststellen
eine in Ausbauposition ausfahrbare Gerlistgruppe
mit MaBkaliberwalzen angeordnet ist, die wahlweise
insbesondere bei den kleinen Walzgutabmesssun-
gen zum Einsatz gelangt.

in der Zeichnung ist als Ausflhrungsbeispiel
ein Stabstahl-und Drahtwalzwerk dargestellt, und
zwar zeigen

Fig. 1 einen Lagepian des Walzwerkes und
Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
Gerlistgruppe mit Eigenantrieb.

Das in Fig. 1 dargestellte Walzwerk besteht
aus einer Vorstaffel 1 mit acht Walzgeristen, von
denen nur drei dargestelit sind, einer Zwischenstaf-
fel 2, einer leichteren Zwischenstaffel 3, einer Fer-
tigstaffel 4 fir Stabstah! sowie einer Drahtfertigstaf-
fel 5. Die Walzgerliste der Vorstaffel, der Zwi-
schenstaffeln sowie der Fertigstaffel 4 sind auf der
geraden Walzlinie 6 angeordnet, wogegen die
Drahtfertigstaffel 5 auf einer zur Walzlinie 6 ver-
setzten Walzlinie 7 angeordnet ist, in die das Walz-
gut {iber eine Weichenanordnung 8 ablenkbar ist.
Hinter der Zwischenstaffel 3 befindet sich eine
Wasserkiihlstrecke 9 zur Einstellung der Walzgut-
temperatur auf einen Wert von ca. 7560 Grad Celsi-
us, um das Walzgut mit einer stets gleichen niedri-
gen Temperatur in der Fertigstaffel 4 oder der
Drahtfertigstaffe! 5 fertigzuwalzen und so ein lir die
Weiterverarbeitung glnstiges feinkdrniges Geflige
zu erhalten.

Die schwere Zwischenstaffel 2 besteht aus Ge-
ristgruppen 12, 13, 14 mit in Walzrichtung jeweils
aufeinanderfolgenden vertikalen und horizontalen
Walzenpaaren, die gemeinsam von einem Grup-
penantrieb 20 angetrieben sind. Hinter der schwe-
ren Zwischenstaffel 2 befindst sich eine zusatzliche
Wasserkihistrecke 10.

Die leichtere Zwischenstaffel 3 besteht aus Ge-
rliistgruppen 15, 16, 17, die sich von den Gerlst-
gruppen 12, 13, 14 der Zwischenstaffel 2 lediglich
dadurch unterscheiden, daB die Walzendurchmes-
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ser kleiner und somit die GerUstgruppen leichter
sind. Dementsprechend ist der Gruppenantrieb 21
auch leichter ausgelegt als der Gruppenantrieb 20
der Zwischenstaffel 2.

Fir die Stabstahl- Fertigstaffel 4 sind zwei Ge-
rUststellen 22 und 25 vorgesehen, hinter denen
eine Gerlstgruppe 24 mit MaBkaliberwalzen ange-
ordnet ist. Zum Fertigwalzen von Stabstah! klein-
ster Abmessung ist die Gerlststelle 25 mit einer
leichten Gerlstgruppe besetzt, die in Fig. 1 nicht
dargestellt ist. Durch die strichpunktierte Darstel-
fung von Gerdstgruppen in den GerUststellen 22
und 25 soll verdeutlicht werden, daB in die Gerist-
stelle 22 eine der Gerlistgruppen 12, 13 oder 14
der schweren Zwischenstaffel 2 einsetzbar ist, wo-
gegen die Gerlststelle 25 daflir eingerichtet ist,
wahlweise eine der GerUstgruppen 15, 16 oder 17
der leichten Zwischenstaffel 3 aufzunehmen. Zum
Antrieb der wahlweise auf die GerUststellen 22
oder 25 umsetzbaren Gerlstgruppe aus einer der
Zwischenstaffeln 2 oder 3 dient ein Gruppenantrieb
23, der in einen Antrieb 23a flir eine Gerilstgruppe
der schweren Zwischenstaffel 2 und einen Antrieb
23b fir eine Gerlstgruppe der leichten Zwischen-
staffel 3 aufgeteilt ist. Die Gerlststellen 22 und 25
sind demgemaB nicht nur zur wahiweisen Aufnah-
me entweder von Gerlist gruppen 12 bis 14 oder
Gerlstgruppen 15 bis 17 eingerichtet, sondern es
sind diese Geristgruppen auch hinsichtlich ihrer
Waizenstander, ihrer Antriebskupplungen sowie der
erforderlichen Strom-, Wasser- und Schmiermittel-
anschllisse so unter sich gleich, so daB sie zum
Umsetzen in die Gerlststelle 22 bzw. 25 passend
hergerichtet sind.

Der schweren Zwischenstaffel 2 ist eine
Schnellwechselvorrichtung 26 zugeordnet, die aus
sich quer zur Walzlinie 6 erstreckenden Schienen-
paaren 27, 28 und 29 flr jede Gerlistgruppe 12, 13
und 14 besteht. Diese Schienenpaare kreuzen ein
Schienenpaar 38, das sich parallel zur Walzlinie 8
erstreckt und auf dem ein Wagen 40 mit einem
Schienenpaar 41 fahrbar angeordnet ist. Auch der
leichten Zwischenstaffel 3 ist eine Schneliwechsel-
vorrichtung 30 mit sich quer zur Walzlinie 6 er-
streckenden Schienenpaaren 31, 32 und 33 zuge-
ordnet. Ferner sind die GerUststellen 22 und 25 mit
Schiennenpaaren 35, 36 zum Ein- und Ausfahren
von Geriistgruppen versehen. Uber das sich paral-
lel zur Walzlinie 6 erstreckende Schienenpaar 38
sind alle Schnellwechselvorrichtung 26, 30 und 34
miteinander verbunden. Die sich quer zur Walzlinie
6 erstreckenden Schienenpaare 27 bis 29, 31 bis
33 sowie 35, 36 sind Uber die Kreuzungsbereiche
mit dem Schienenpaar 38 hinaus verldngert.

Zum Betrieb des dargestellten Walzwerkes
dient folgendes Verfahren:

Beim Walzen von Stabstahl kleinster Abmes-
sung sind alle Gerlste der Vorstaffel 1 sowie der
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Zwischenstaffeln 2 und 3 und der Fertigstaffel 4 im
Einsatz, wobei die GerUststelle 25 durch sine Ge-
rUstgruppe besetzt ist, die von dem Antrieb 23b
angetrieben ist. Die GerUstgruppe 24 mit Magkali-
berwalzen ist ebenfalls im Einsatz, wobei zu be-
merken ist, daB diese Gerlstgruppe 24 {ber ein
Schienenpaar in eine Ausbauposition 38 aus der
Walzlinie 6 herausgefahren werden kann, wenn sie
nicht bendtigt wird oder umgebaut werden musB.
Zum Waizen von Stabstahl einer ndchstgrdBeren
Abmessung wird die in der GerUststelle 25 befindli-
che Geriistgruppe bis in die Verldngerungen des
Schienenpaares 36 Uber den Kreuzungsbereich mit
dem Schienenpaar 38 hinaus ausgefahren, um den
Weg freizumachen flir den Wagen 40, der mit
seinem Schienenpaar 41 auf die Fluchtlinie desjeni-
gen Schienenpaares 31, 32 oder 33 verfahren wird,
das der umzusetzenden Gerustgruppe 15, 16 oder
17 zugeordnet ist. Wenn beispielsweise die Gerlist-
gruppe 17 auf einen Auslaufquerschnitt eingestellt
ist, der gleichzeitig der Fertigquerschnitt der
nachstgrdBeren Stabstahl-Abmessung ist, wird die-
se Gerlstgruppe 17 mittels des Wagens 40 bis
seitlich der GerUststelle 25 verfahren, um dann in
die Geriiststelle 25 eingefahren zu werden. Es ver-
steht sich, daB die Gerlstgruppen mit Laufrddern
versehen sind, wie aus Fig. 2 flir eine Gerlistgrup-
pe mit Eigenantrieb dargestellt ist. Statt des einzi-
gen Wagens 40 kdnnen entsprechend der DE 34
20 829 A1 alle GerUstgruppen mit als Walzgerists-
trager dienenden Laufwagen versehen sein, die mit
achslosen Laufrddern versehen sind und Verschie-
bungen l3ngs sowie quer zur Walzlinie 8 zulassen.
Kann die Gerlstgruppe 16 der leichten Zwi-
schenstaffel 3 flir eine ndchsigréBere Stabstahlab-
messung benutzt werden, wird die in der Geriist-
stelle 25 befindliche GerlUstgruppe 17 auf den Wa-
gen 40 zuriickverbracht und der Wagen bis in den
Kreuzungsbereich zwischen den Schienenpaaren
33 und 38 zurlckgefahren. Die Gerlsigruppe 17
wird dann auf den Verldngerungen des Schienen-
paares 33 in eine Art Wartestellung weggeschafft,
um den Weg freizumachen, mit dem Wagen 40 die
GerlUstgruppe 16 in die GerUststelle 25 umzuset-
zen. In der gleichen Weise kdnnen auch alle {ibri-
gen GerlUstgruppen 15, 14, 13 oder 12 als Fertig-
gerlste in die GerlUststellen 25 bzw. 22 umgesetzt
werden, wogegen die Gerlststelle 22 - wie ausge-
flhrt - den Gerlistgruppen 12 bis 14 der schweren
Zwischenstaffel 2 vorbehalten ist, wobei die Ge-
rUstgruppen 12, 13 oder 14 lber das Schienenpaar
35 in die GerUststelle 22 eingefahren werden. Alle
nichtbendtigten Gerliste befinden sich in Wartestel-
lungen auf den Verldngerungen der sich quer zur
Walzlinie 6 erstreckenden Schienenpaare jenseits
der Kreuzungsbereiche mit dem alle Schneliwech-
selvorrichtungen verbindenden Schienenpaar 38.
Es versteht sich, daB zweckmiBig jede Gerlist-
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gruppe der Zwischenstaffeln von der Kalibrierung
her darauf eingestellt ist, daB der Auslaufquer-
schnitt ein im Walzprogramm vorgesehener Fertig-
guerschnitt ist, der lediglich noch durch ein MaB-
walzkaliber der Gerlstgruppe 24 nachbearbeitet
wird, falls erforderlich. Lediglich diese GerUstgrup-
pe 24 mit MaBwalzkalibern ist unter Umsténden auf
die jeweilige Stabstahlabmessung einzurichten. Je
nach der Aufgliederung des Walzprogrammes kann
es erforderlich sein, die Anzahl der GerUstgruppen
in den Zwischenstaffeln 2 oder 3 zu erh6hen, um
stets deren GerUstgruppen als Fertigstaffel 4 einzu-
setzen.

Der wesentlichste Vorteil des erfindungsgemi-
Ben Verfahrens, das auch durch Umsetzen von
Gerlstgruppen 15 bis 17 bzw. 12 bis 14 mittels
Kran ausgefiihrt werden kann, besteht darin, daB
die Fertigstiche jeweils hinter der Wasserkiihistrek-
ke 9 ausgeflhrt werden kdnnen, ohne daB die
Fertigstaffel auf den jeweiligen Fertigquerschnitt
gingerichtet werden muB, wozu flr die Fertigstaffel
Wechselgeriiste bereitgesteilt werden migten, falls
nicht innerhalb der Walzlinie umgebaut werden
sollte. Die Verwendung der Schneliwechselvorrich-
tungen 26, 30 und 34 mit dem alle Schnellwechsel-
vor richtungen verbindenden Schienenpaar 38 hat
nicht nur den Vorteil, daB jede Kranarbeit vermie-
den wird, sondern ermd&glicht es auch in konventio-
neller Weise, bei Einsparung von Gerlststellen in
den Zwischenstaffeln 2 und 3 mit Wechselgerlisten
zu arbeiten. Anstelle von in den Zwischenstaffeln
nicht bendtigten GerUstgruppen werden im Ubrigen
zweckmBig besondere Rinnen eingebaut.

Zum Walzen von Drahtabmessungen wird ein-
fach die Weichenanordnung 8 betitigt, um das
Walzgut in die Ablenkrinne 7 Uberzuleiten.

Bezugszeichenliste

= Vorstaffel

= Zwischenstaffel (schwer)

= Zwischenstaffel (leicht)
Fertigstaffel flr Stabstahi
Fertigstaffel flr Draht

= Hauptwalzlinie

= Ablenklinie

= Weiche

= Kihlstrecke

10 = Kihlistrecke

12 - 14 = V-H-Gerlstgruppen (schwer)
15 - 17 = V-H-Gerlstgruppen (leicht)
20 = Gerlistgruppenanirieb (schwer)
21 = Gerlstgruppenantrieb (leicht)

22 = QGerUststelle flir schwere GerUstgrup-

OO NOU hWN =
i

pen
23 = Antrieb (allgemein)
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23a= Antrieb flir schwere GerUstgruppen
23b = Antrieb flr leichte Gerlistgruppen
24 = Gerlistgruppe mit MaBkaliberwalzen
25 = Geriststelle fir leichte Gerlistgruppen
26 = Schneliwechselvorrichtung

27 - 29 = Schienenpaare

30 = Schnellwechselvorrichtung

31 - 33 = Schienenpaare

34 = Schnellwechselvorrichtung

35 - 36 = Schienenpaare

38 - Ausfahrposition

40 = Wagen

41 = Schienenpaar

Anspriiche

1. Verfahren zum Betrieb eines Stabstahlwalz-
werkes mit auf einer Walzlinie angeordneten Walz-
gerlisten, die zu einer Vorstaffel, mindestens einer
Zwischenstaffel und einer Fertigstaffel zusammen-
gefaBt sind, wobei der Fertigstaffel eine auf der
Walzlinie angeordnete Kuhistrecke zum thermo-
mechanischen Fertigwalzen unmittelbar vorgeord-
net ist,
dadurch gekennzeichnet, daB beim Walzen von
Stabstah!l gréBeren Querschnittes als dem kleinst-
m&glichen Querschnitt die Fertigstaffel (4) aus der
Walzlinie (8) entfernt und durch ein Waizgerist (12,
13, 14 bzw. 15, 16, 17) der Zwischenstaffel (2 bzw.
3) durch Umsetzen ersetzt wird, das auf das Fertig-
walzen eines grGferen Stabstahlquerschnittes ein-
gestellt ist.

2. Stabstahiwalzwerk zur Durchfiinrung des
Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Zwischenstaffel
(2 bzw. 3) aus gleichen GerUstgruppen (12, 13, 14
bzw. 15, 16,17) mit je einem Paar von Vertikal- und
Horizontalwalzen besteht, daf die Gerlstgruppen
mit ihren Antrieben einschlieflich Antriebsmotor
eine Baueinheit bilden, und daB alle umzusetzen-
den Gerlstgruppen flir den Betrieb in der Gerlst-
stelle (22) hinter der Kihlstrecke (9) passend her-
gerichtet sind.

3. Stabstahlwalzwerk nach Anspruch 2, das
zwei oder mehr Zwischenstaffein (2, 3) mit unter-
schiedlichen, jedoch staffelweise gleichen Gerlst-
gruppen (12, 13, 14; 15, 16, 17) umfaBt,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Kihlstrek-
ke (9) zwei oder mehr unterschiedliche GerUststel-
len (22, 25) zur wahlweisen Aufnahme siner Ge-
ristgruppe nebst Eigenantrieb der einen oder an-
deren Zwischenstaffel angeordnet sind.

4. Stabstahiwalzwerk zur Durchflhrung des
Verfahrens nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Zwischenstaffel
(2 bzw. 3) aus gleichen Gerlstgruppen (12, 13, 14
bzw. 15, 16,17) mit je einem Paar von Vertikal- und
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Horizontalwalzen besteht, die von einem stationa-
ren Gruppenantrieb (20 bzw. 21) angetrieben sind
und daB eine fiir alle umzusetzenden Gerlstgrup-
pen passende Gerlststelle (22) mit fir alle diese
Gerlistgruppen passendem Antrieb (23) hinter der
Kuhlstrecke (9) angeordnet ist.

5. Stabstahiwalzwerk nach Anspruch 3, das
zwei oder mehr Zwischenstaffeln (2, 3) mit unter-
schiedlichen, jedoch staffelweise gleichen Geriist-
gruppen (12, 13, 14; 15, 16, 17) mit unterschiedli-
chen stationdren Gruppenantrieben (20, 21) umfaft,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Kiihlstrek-
ke (9) zwei oder mehr unterschiedliche Geriiststel-
len (22, 25) mit den Gruppenantrieben angepaften
Antrieben (23a, 23b) zur wahlweisen Aufnahme ei-
ner Gerlistgruppe der einen oder anderen Zwi-
schenstaffel angeordnet sind.

6. Stabstahiwalzwerk insbesondere nach einem
der Anspriiche 2 bis 5, mit Schnellwechselvorrich-
tungen (26, 30, 34) fir Walzgertiiste, die mit Laufra-
dern versehen sind, so daB Walzgeriste liber sich
quer zur Waizlinie (6) erstreckende Schienenpaare
(27 bis 33, 35, 36) aus der Walzlinie herausfahrbar
und auf einem mit einem Schienenpaar (41) verse-
henen Wagen (40) Uberschiebbar sind, der auf
einem sich parallel zur Walzlinie erstreckenden
Schienenpaar (38) verfahrbar ist, wobei die sich
quer zur Walzlinie erstreckenden Schienenpaare
Uber die Kreuzungsbereiche mit dem sich parallel
zur Waizlinie erstreckenden Schienenpaar hinaus
verléngert sind,
dadurch gekennzeichnet, daB alle sich quer zur
Walzlinie (6) erstreckende Schienenpaare (27 bis
33, 35, 36) durch das sich parallel zur Walzlinie
erstreckende Schienenpaar (38) miteinander ver-
bunden sind.

7. Stabstahlwaizwerk nach mindestens einem
der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der oder den
GerUststellen (22 bzw. 25) eine in Ausbauposition
(38) ausfahrbare Gerlistgruppe (24) mit MaBkaliber-
walzen angeordnet ist.
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