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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalzten Stahlbdndern.

@ Bei der Herstellung von warmgewalzten Stahi-
bandern werden die von der GieBanlage kommen-
den, bandférmigen GieBstrdnge in einem Zwischen-
speicher zu einem Bund aufgewickelt und nach Er-
wiarmung wieder abgewickelt und einem Walzwerk
zum Auswalzen auf eine bestimmte Endquerschnitt-
stérke zugefiihrt. Hierbei ist jedoch von Nachteil, daB
die aus der GieBanlage ausgetragenen Gielstringe
bevor sie dem Fertigwalzwerk zugeflihrt werden, in
einem Zwischenspeicher gelagert und vorgew&rmt
e\ werden missen. Dies ist mit einem erhShten
{ Anlage-, Energie- und Kostenaufwand verbunden.
wAuch erfordert die Anordnung eines Zwischenspei-
chers einen erhdhten Platzbedarf. Gemé&B der Erfin-
@ dung werden jedoch diese Nachteile dadurch besei-
tigt, daB das stranggegossene Vormaterial nach der
¢o Erwdrmung im Ausgleichsofen (3, 4) einer mehrger-
€¥) istigen, reversierbaren Fertigwalzstrafie (10) mit dar-
o angeschlossener Coilbox (14) zugefiihrt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalzten Stahlbandern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung von warmge-
walzten Stahlbdndern etc. aus sitranggegossenen
Vormaterialien in kontinuierlich aufeinanderfolgen-
den Arbeitsschritten, wobei das stranggegossene
Vormaterial nach Erstarrung auf eine bestimmie
Ldnge geschnitten, in einem Ausgleichsofen auf
Walztemperatur gebracht und zum Auswalzen in
eine FertigwalzstraBe eingeflhrt wird.

Aus der deutschen Offenlegungsschrift 33 41
745 ist ein Verfahren zur Herstellung von warmge-
walzten Stahlb&ndern bekannt, gem&B dem der von
der GieBanlage kommende bandfSrmige Gies-
strang zu einem Bund aufgewickelt und nach Er-
warmung wieder abgewickelt einem Walzwerk zum
Auswalzen zu Endquerschnitten zugefiihrt wird. Die
GieBanlage ist hierbei mehradrig ausgebildet, und
die Giefstrange sind parallel in Walzrichtung ange-
ordnet. Ferner ist hierbei ein als Zwischenspeicher
dienender Ofen zur Aufnahme aller GieBstringe
quer zur StranggieBanlage angeordnet und entspre-
chend breit ausgebildet. Von Nachteil sind hierbei
die hohen Investitions- und Betriebskosten, und
zwar insbesondere filir den sehr grof und breit
ausgelegten Ofen fir die Aufnahme der parallel
einlaufenden GieBstrdnge.

Ferner werden zur Herstellung von warmge-
walzten Stahlbdndern aus stranggegossenen Vor-
materialien gemiB einer noch nicht verdifentlichten
Patentanmeldung zwei bandférmige Vormaterials-
trdnge Ubereinanderliegend und gemeinsam in ei-
nem Rollenherdofen auf Walztemperatur gebracht
und vereinzelt, nacheinander in einer Fertigwalz-
straBe zu Fertigbdndern ausgewalzt. Einer von die-
sen GieBstrangen, die aus dem Rollenherdofen
austreten, wird hierbei einem als Zwischenspeicher
dienendem Ofen zugefiihrt, in dem der bandférmi-
ge GieBstrang zu einem Bund aufgewickelt und
warm gehalten wird, bevor er in die Fertigwalzsira-
Be eingeflhrt wird. '

Die Aufgabe der Erfindung besteht in einer
weitergehenden wesentlichen verfahrens- und vor-
richtungsma&gigen Verbesserung, insbesondere der
oben zuletzt angefiihrten MaBnahmen zur Herstel-
lung von warmgewalzten Stahlb&dndern etc.

Die Aufgabe wird verfahrenstechnisch dadurch
gelGst, daB das stranggegossene Vormaterial nach
der Erwdrmung einer mehrgeristigen, reversierba-
ren FertigwalzstraBe mit daran angeschlossener
Coilbox zugeflihrt wird.

Durch diese erfi ndungsgeméBen MafBnahmen
werden im Vergleich zu den bisher bekannten und
praktizierten Verfahren nachfolgende Vorteile er-
zielt:

- Bessere Ausnutzung der Fertigwalzstrafe.
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- Kirzere Ausgleichsofenldnge zur Erwdrmung der
stranggegossenen Vormaterialien sowie kirzere
Rollgangsidnge durch etwas hohere Vorbanddik-
ken.

- Die groBere Vorbanddicke erlaubt eine h&here
Fertigbanddicke als bei diinneren Béndern, da der
notwendige Verfestigungsgrad (Mindestabnahme
ca. 3 : 1) erreicht wird.

- Die reversierbare FertigwalzstraBe mit der daran
angeschlossenen Coilbox ist besonders vorteilhaft
im Zusammenhang bzw. in Verbindung mit der
StranggieBtechnik. So werden beispielsweise im
Vergleich zu bekannten Verfahren bei Verwendung
von konventionellen Brammendicken (H = 200
mm) nicht nur die Umformmomente und damit die
Anzahl der Stiche wesentlich verringert, sondern es
wird auch eine Einsparung an Walzgeriisten (3
oder 4 Gerliste), und zwar bei baulich geringerer
Dimensionierung der Geriiste, erreicht.

- HBhere Walzgeschwindigkeit und damit niedrige-
re thermische Belastung der Walzen und geringe-
rer WalzenverschleiB.

- HBhere Bandgeschwindigkeiten und damit kiir-
zere Transportzeiten zwischen den Walzgeriisten
mindern die Sekundirzunderbildung und verbes-
sern somit die Qualitdt des Walzprodukies.

- Es ist kein Wickelofen als Zwischenspeicher mehr
erforderlich, in dem bisher der bandférmige Gies-
strang zu einem Bund aufgewickelt und warmge-
halten werden mufte, da die Zwischendicke des
bandférmig gewalzten GieBstranges gem&B dem
Verfahren der Erfindung mit beispielsweise H = 10
- 18 mm noch coilbar bzw. wickelbar ist.

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist
vorgesehen, daB im Reversierstich eine Uber die
Bandidnge und -breite entsprechend dem Tempe-
raturverlauf geregelte Zwischengerlistklihlung er-
folgt. Durch die Zwischengeristkithiung wird eine
konstante Walztemperatur eingestelit, wodurch
gleichm&fige, verbesserte Materialeigenschaften
iber die gesamte Bandlénge erzielt werden.

Vorrichtungsmigig wird die Aufgabe der Erfin-
dung durch eine Ein- oder MehrstranggieBanlage
mit nachgeschaltetem Ausgleichsofen und dazwi-
schengeschalteter Schneidmaschine sowie mit ei-
ner dem Ausgleichsofen nachgeschalteten, rever-
sierbaren FertigwalzenstraBe mit daran angeschlos-
sener Coilbox geltst. Die Coilbox kann dabei auch
als Wickelofen ausgebildet sein. Nach Verlassen
des letzten Walzgerlstes wird der jeweilige Strang
in der Coilbox aufgewickelt. Auf diese Weise kann
sehr vorteilhaft an Hallenlinge eingespart und vor
allem der Temperaturveriust flr das Zwischenban-
dende bzw. Zwischenstrangende sehr gering ge-
halten werden.
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Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den nachfolgenden Erlduterungen
einer in der Zeichnung schematisch in Draufsicht
dargesteliten Vorrichtung zur Durchflihrung des er-
findungsgemé&Ben Verfahrens, wobei die Coilbox in
schematischer Seitenansicht gezeigt ist.

Bei der in der Zeichnung dargesteliten Vorrich-
tung handelt es sich um eine aus zwei Giefmaschi-
nen (1 und 2) bestehende StranggieBanlage. Jeder
GieBmaschine ist ein Ausgleichsofen (3) bzw. (4)
nachgeschaltet, dem die Strdnge (5) bzw. (6) un-
mittelbar zugefiihrt werden. Zwischen den Giefma-
schinen (1, 2) sind Schneidemaschinen (7, 8) zum
Abschneiden der Stringe (5, 6) auf eine vorbe-
stimmte Linge angeordnet. An den Ausgleichsofen
(3) schlieft ein Rollgang (9) an, der als Transport-
und Kuhlrollgang benutzt wird und der den Aus-
gleichsofen (3) mit der reversierbaren Fertigwalz-
straBe (10) verbindet. Diese Fertigwalzstrae (10)
ist hierbei vorteilhaft viergerlistig ausgebildet, d. h.
sie weist vier mit Abstand nacheinander angeord-
nete Walzwerke (F1, F2, F3, F4) auf. Zwischen den
Walzwerken (F1, F2) und (F3) sind Einrichtungen
{11, 12) zur Entzunderung oder Kiihiung der Walzs-
tringe angeordnet. Im Anschiuf an das Walzwerk
(F4) ist Uber eine weitere Entzunderungseinrichtung
(13) der FertigwalzstraBe (10) eine Coilbox (14)
nachgeschaltet (Darstellung in aus der Zeichenebe-
ne um 90 Grad gedrehter, schematischer Seitenan-
sicht). Die Walzwerke (F1, F2, F3, F4) der Fertig-
walzstraBe (10) stehen iiber Kammwalzgetriebe
(15, 16, 17, 18) mit den Antriebsmotoren (19, 20,
21, 22) in Verbindung. Wahrend zwischen dem
Kammwalzgetriebe (18) und dem Antriebsmotor
(22) ein normales Getriebe (23) angeordnet ist, sind
zwischen den Kammwalzgetrieben (16) und (17)
und den Antriebsmotoren (20) und (21) sehr vorteil-
haft besondere Schaltgetriebe (24) und (25) vorge-
sehen. Diese Schaltgetriebe (24, 25) Uber die der
Antrieb der hauptlasttragenden Walzwerke (F2) und
(F3) der Fertigwalzstrage (10) erfolgt, erm&glichen
eine erheblich bessere Ausnutzung der Anriebsmo-
tore (20, 21), d. h. die Antrisbsmotore (20, 21)
kdnnen ohne Uberdimensionierung mit voller Lei-
stung betrieben werden. Flir den Antrieb der Walz-
werke (F2, F3) kGnnen daher wesentlich geringer
aufwendige Motore eingesetzt werden, als dies bis-
her bei den Ublichen Walzwerken zur Herstellung
von warmgewalzten Stahlbdndern aus stranggegos-
senen Vormaterialien der Fall war.

im Betrieb der in der Zeichnung schematisch
dargestellten ZweistranggieBanlage werden in den
GieBmaschinen (1, 2) Vorbinder bzw. Stréinge (5,
6) mit einer Dicke von Uber 50 mm, vorzugsweise
von 65 mm, erzeugt. Nach Erreichen der jeweils
gewiinschten Strangldnge wird der Strang (5) bzw.
(6) von der Schneidemaschine (7) bzw. (8) abge-
schnitten und im Ausgleichsofen (3) bzw. (4) auf
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eine Temperatur von 1100 Grad C bis 1130 Grad C
gebracht bzw. erhitzt. Vom Ausgleichsofen (3) wird
der Strang (5) direkt d. h. unmittelbar auf den
Roligang (9) gebracht (wédhrend der fiir das spdtere
Aufwickein des fertiggewalzten Bandes erforderii-
che Haspel mit Treiber (30) auBer Funktion bleibt)
und von dort dem Walzwerk bzw. der reversierba-
ren FertigwalzstraBe (10) zugeflihrt, wihrend der
aus dem Ausgleichsofen (4) kommende Strang (6)
mit Hilfe einer gekapselten Querfihre (26) und mit
Hilfe einer in der Zeichnung nicht ndher dargestell-
ten Querverschiebeeinrichtung in Pfeilrichtung (27)
auf den Zufuhrroligang (9) transportiert wird, der
gleichzeitig auch als Auslaufroligang dient. Der
Strang (6) wird dann ungekapselt und ohne Ver-
wendung eines Zwischenspeichers oder Halteofens
unmittelbar der FertigwalzstraBe (10) zugeflihrt. Die
Zuflihrung der Stringe (5) und (8) aus den Aus-
gleichs&fen (3) und (4) in die FertigwalzstraBe (10)
erfolgt sehr vorteilhaft wechselweise und kontinuier-
lich. Die hBhere Vorbanddicke bzw. Dicke der
Strdnge (5, 6) vermindert hierbei sehr vorteilhaft
den Temperaturveriust bzw. die notwendige Tem-
peraturerhthung in der FertigwalzstraBe (10).

Am Walzwerk (F1) wird beim ersten Durchlauf
des jeweiligen Stranges hierbei beispielsweise kei-
ne Stichabnahme durchgeflihrt. Das Walzwerk (F1)
Ubernimmt daher nur die Transportfunktion filir das
Band bzw. den Strang. Hinter dem Walzwerk (F1)
und dem Walzwerk (F2) erfolgt jeweils in den Ein-
richtungen (11, 12) eine Entzunderung der Wailzs-
trange. Im Walzwerk (F2) wird eine geringe Abnah-
me der Strangdicke (z.B. ca. 25 %) und damit ein
niedrigerer Walzenverschleil bewirkt, wéhrend in
den Walzwerken (F3) und (F4) eine gréBere Abnah-
me der Strangdicke durchgefiihrt wird. Die Zwi-
schendicke der Stringe muB jeweils so gewihlt
werden, daB die Strdnge nach der Enizunderung in
der Entzunderungseinrichtung (13) in der Coilbox
(14) ohne Probleme leicht gecoilt d. h. aufgewickelt
werden kdnnen. Die Wickelgeschwindigkeit der
Strdnge in der Coilbox (14) ist mit ca. 1,6 m/s am
Kopf und 2,8 m/s (abhéngig von der Banddicke)
am Ende relativ niedrig.

Die Antriebe der Walzwerke (F2) und (F3) - in
bestimmten Fillen auch von (F1) - sind hierbei
sehr vorteilhaft mit Schaltgetrieben (24) und (25)
ausgerlistet, um dadurch die Antriesbsmotore (20,
21) optimal ausnutzen zu kdnnen und die Investi-
tionskosten zu senken. Beim ersten Durchiauf der
Stréinge durch die Walzwerke (F1, F2, F3, F4) der
FertigwalzstraBe (10) werden hohe Momente und
niedrige Walzgeschwindigksiten bendtigt, wahrend
beim Reversiervorgang niedrige Momente und
hohe Walzgeschwindigkeiten erforderlich sind.

Bevor der Reversierstich des Stranges einge-
leitet werden kann, miissen die Antriebe der Walz-
werke abgebremst, die Getriebelibersetzungen an
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den Walzwerken (F2) und (F3) umgeschaltet und
die Antriebe erneut beschleunigt werden. Weiterhin
sind eventuell die als CVC-Walzen ausgebildeten
Walzen zu verschieben sowie die mechanischen
Anstellungen in die neuen Positionen zu fahren. In
dieser Zeit wird der Strang in der Coilbox (14)
warm gehalten. Lediglich die duBere Strangwin-
dung kiihit in der Coilbox (10) gegeniiber den
{ibrigen innenliegenden Windungen des Stranges
stdrker ab. Dieser Temperaturabfall von etwa 15
Grad C der ZuBeren Strangwindung kann jedoch
sehr leicht durch eine ungleichfrmige Geschwin-
digkeitserh8hung im Reversierstich und/oder eine
iber die Bandldnge - entsprechend dem Tempera-
turverlauf - geregelte Zwischengeristkiihiung ver-
mindert werden. Am WalzgerUst (F4) ist im Ubrigen
hierbei kein Schaltgetriebe erforderlich, da die Wal-
zendrehzahlen des Walzwerkes (F4) flir den ersten
Durchlauf der Stringe und den Reversiervorgang
etwa gleich hoch liegen.

Beim Reversiervorgang muf8 das Walzband
bzw. der Walzstrang aus der Coilbox (14) wieder,
wie an sich bekannt, in entgegengesetzter Richtung
(Pfeil 28) zuriick- bzw. abgewickelt werden. Um
den Sekundidrzunder zu bessitigen, mufl das Walz-
band vor Einlauf in das Walzwerk {F4) in der Eni-
zunderungseinrichtung (13) entzundert werden.
Beim Reversiervorgang werden alle Walzwerke von
(F4) bis (F1) benutzt. Das dann jeweils fertig ge-
walzte Band wird geklhlt und auf einem in der
Zeichnung mit der Bezugsziffer (30) dargestellten
Haspel aufgewickelf. Die Auslaufgeschwindigkeit
aus dem Fertigwalzwerk (10) nach dem letzten
Stich betrédgt fiir ein 2 mm dickes Fertigband ca. 8
m/s. Die Produktionsminderung durch den Rever-
siervorgang kann jedoch durch entsprechend héhe-
re Walzgeschwindigkeiten jederzeit sehr leicht wie-
der ausgeglichen werden.

Der Gegenstand der Erfindung ist jedoch nicht
auf das in der Zeichnung dargestelite Ausflihrungs-
beispiel beschrénkt. So kann gegebenenfalls die
FertigwalzstraBe in entsprechender Anpassung an
die jeweilige Ein- oder Mehstranggiefanlage auch
sehr vorteilhaft als dreigerlistige WalzstraBe ausge-
bildet sein. Auch kann sehr vorteilhaft vor der Fer-
tigwalzstraBe das Band auf dem Roligang gepen-
delt werden, auf dem sich, wenn es aus metallurgi-
schen Grlinden erforderlich sein sollte, niedrigere
Vorbandeinlauftemperaturen realisieren lassen.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von warmgewalz-
ten Stahlbdndern etc. aus stranggegossenen Vor-
materialien in kontinuierlich aufeinanderfolgenden
Arbeitsschritten, wobei das stranggegossene Vor-
material nach Erstarrung auf eine bestimmie Lé&nge
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geschnitten, in einem Ausgleichsofen auf Walztem-
peratur gebracht und zum Auswalzen in eine Fer-
tigwalzstraBe eingeflihrt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das stranggegossene Vormaterial
nach der Erwdrmung einer mehrgerlstigen, rever-
sierbaren FertigwalzenstraBe mit daran angeschios-
sener Coilbox zugeflhrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da im Reversierstich eine Uber die
Bandl&nge und -breite entsprechend dem Tempe-
raturverlauf geregelte Zwischengerlstklhlung er-
folgt.

3. Vorrichtung zur Herstellung von warmge-
walzten Stahlbdndern efc. aus siranggegossenen
Vormaterialien in kontinuierlich aufeinanderfolgen-
den Arbeitsschritten, wobei das stranggegossene
Vormaterial nach Erstarrung auf eine bestimmte
Ldnge geschnitten, in einem Ausgleichsofen auf
Walziemperatur gebracht und zum Auswalzen in
eine Fertigwalzstrafe eingeflihrt wird, zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2,
gekennzeichnet durch eine Ein- oder Mehrstrang-
gieBanlage (1, 2) mit nachgeschaltetem Ausgleichs-
ofen (3, 4) und dazwischengeschalteter Schneid-
maschine (7, 8) sowie mit einer dem Ausgleichs-
ofen (3, 4) nachgeschalteten, reversierbaren Fertig-
walzenstraBe (10) mit daran angeschlossener Coil-
box (14).

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Fertigwalzstrafe (10) als
dreigeriistige Walzstrafe ausgebildet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die FertigwalzstraBe (10) als
viergerUstige WalzstraBe ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe der
hauptlasttragenden Walzwerke (F2, F3; bzw. F1,
F2, F3) der FertigwalzstraBe (10) mit Schaltgetrie-
ben (24, 25) ausgeriistet sind.
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