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@ Anlage zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband.

@ Eine Anlage zur Herstellung von warmgewalztem
Stahlband, besteht aus einer Stahibandgiefkokille
mit gekiihiten Winden, einer der Kokille nachgeord-
neten Bandfiihrungseinrichtung zur Umleitung des
gegossenen Bandes in die Horizontale einer Quer-
teiteinrichtung, einem Temperaturausgleichofen und
einem Walzwerk.

Zur Verringerung des Investitionsaufwandes und
des Raum bedarfs, zur Vermeidung metallurgischer
Fehler und Energieeinsparung erstreckt sich ein bo-

Egenfarmiger Temperaturausgleichofen (3) Uber die
Bandflihrungssinrichtung (10) wobei ein an den bo-
= genfdrmigen Temperaturausgleichofen (3) horizontal

8anschlief3ender gerader Temperaturausgleichofen (4)
mit einer Querteileinrichtung (7) versehen ist. Fig. 1
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Anlage zur Herstellung von warmgewalztem Stahlband

Die Erfindung betriift eine Anlage zur Herstel-
lung von warmgewalztem Stahlband, bestehend
aus einer StahlbandgieBSkokille mit gekiihiten Win-
den, einer der Kokille nachgeordneten Bandfiin-
rungseinrichtung zur Umleitung des gegossenen
Bandes in die Horizontale, einer Querteileinrich-
tung, einem Temperaturausgleichofen und einem
Walzwerk.

Bei einer derartigen, durch den Prospekt W4
+ 9/319 der Schloemann-Siemag AG bekannt ge-
wordenen Anlage ist der Giefbandflihrungseinrich-
tung eine Schere, ein horizontaler Ausgleichofen
und eine Warmwalzsirafe nachgeordnet.

Es sind bereits Anlagen zur Herstellung von
warmgewalziem Siahlband bekannt, wobei der Ko-
kille ein Presswalzensatz zur Verringerung der Dik-
ke des gegossenen Stahlbandes nachgeordnet ist.

Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung siner
Anlage zur Herstellung von warmgewalztem Stahi-
band, bei der Investitionsaufwand und Raumbedarf
geringer sind und bei der metallurgische Fehler
vermieden werden und die Wirmeenergie des
Stahlbandes besser flir den nachfolgenden Walz-
prozess erhalien bleibt.

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch geldst, daB ein bogenfdrmiger Temperatur-
ausgleichofen sich Uber die Bandfiihrungseinrich-
tung erstreckt und ein an den bogenférmigen Tem-
peraturausgleichofen horizontal anschlieBender ge-
rader Temperaturausgleichofen mit einer Querteil-
einrichtung versehen ist.

Auf diese Weise kann mit geringem Investi-
tionsaufwand auf kleinerer Hallenfiiche unter Ein-
sparung von Warmeenergie das gegossene Stahl-
band mit homogenem Geflige und gleichmiBiger
Temperatur zum Anstich im nachgeordneten Waiz-
werk gebracht werden.

Dabei kann zwischen Temperaturausgleichofen
und Kokille mindestens ein Presswalzenpaar ange-
ordnet sein, durch das das gegossene Stahiband
auf 6 - 256 mm dickenreduziert wird.

Der Temperaturausgieichofen ist vorteilhaft als
Rollenherdofen ausgebildet. Die im Ofen befindli-
chen Fihrungs-, Treib-, Biege- und Richtroilen
kdnnen in ihrem Inneren mit Kihimittelkanilen ver-
sehen sein. Wesentlich ist, daB die Lager, Aniriebe
und Verstellgetriebe der Rollen auBerhalb des
Temperaturausgleichofens angeordnet sind.

Gemi3pB einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist der erste bogenférmige Teil des Ofens mit
seiner Heiz- und Fd&rderinstallation als Wechselteil
ausgebildet.

Zur Unterteilung des gegossenen Stahlbandes
ist im Temperaturausgleichofen eine rotierende
Schere angeordnet, deren Messerwellen zum
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Schnitt durch seitliche Offnungen in das Ofeninnere
einfahrbar sind.

Die rotierende Schere besteht aus einem auf
der Seite des Temperaturausgleichofens angeord-
neten, verfahrbaren Lagergestell flir die Messerwel-
len welchem gegenilberliegend auf der anderen
Seite des Temperaturausgleichofens der Antrieb
sowie ein orisfestes Lagergestell flir Gegenlager-
zapfen angeordnet sind wobei im Temperaturaus-
gleichofen zwischen den Lagerstellen Schiebetliren
angeordnet sind. Zwischen den Gegenlagerzapfen
der Messerwellen und Abtriebszapfen des Sche-
rengetriebes sind Kupplungen angeordnet.

Der Temperaiurausgleichofen ist im Einfahrbe-
reich der Messerwellen mit einer oder mehreren
absenkbaren Rollgangsrollen versehen.

Alternativ kbnnen auf jeder Seite des Tempera-
turausgleichofens eine Brennschneideinrichtung an-
geordnet sein, die zum Schnitt in den Ofen einfahr-
bar ist. Dazu sind auf jeder Seite des Temperatur-
ausgleichofens je ein quer zum Ofen verfahrbarer
Wagen angeordnet, die mit je einem auf vertikaler
Achse schwenkbaren Fihrungsarm flr je einen
Schneidbrenner versehen sind. Im Schwenkbereich
der Flhrungsarme befinden sich an den Seiten des
Temperaturausgleichofens Schiebettiren.

Die Brennschneideinrichtungen k&nnen bei
durch den Temperaturausgleichofen geférderten
Stahlband zur Erzielung einer geraden, senkrecht
zur Stahlbandkante verlaufenden Schneidlinie auf
einer Bahn mit mitlaufender Komponente gefiihrt
werden.

In der Zeichnung sind Ausflhrungsbeispiele
mit Merkmalen der Erfindung dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 schematisch eine Anlage zur Herstel-
lung von Stahlband,

Fig. 2 einen Querschnitt des Temperaturaus-
gleichofens gemap der Linie li-Il in Fig. 1,

Fig. 3 einen Querschnitt des Temperaturaus-
gleichofens gem&B der Linie lll-lll in Fig. 1, '

Fig. 4 einen Querschnitt des Temperaturaus-
gleichofens geméB der Linie 1V-IV mit einer Quer-
teilschere,

Fig. 5 einen Schnitt durch die Schermesser-
wellen,

Fig. 6 einen Querschnitt des Temperaturaus-
gleichofens im Bereich der Linie IV-IV mit Brenn-
schneideinrichtungen, und

Fig. 7 einen Horizontalausschnitt des Tem-
peraturausgleichofens mit Brennschneideinrichtun-
gen.

Die in Fig. 1 dargestellte Anlage zur Herstel-
lung von Stahlband besteht aus den wesentlichen
Teilen Stahlbandkokille 1, Walzen- oder Roilenpaar
2, einen bogenférmigen Temperaturausgleichofen
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3 mit FUhrungsrolien 10 und Treibrollen 11 und
einen geraden horizontalen Temperaturausgleich-
ofen 4 mit einer Querteileinrichtung 7, einem Walz-
werk 5, einer Kihlistrecke 6 und einer Aufwickslvor-
richtung 8.

Das in der StahibandgieSkokille 1 gegossene
Stahlband 9 durchiduft zundchst das Rollen- oder
Walzenpaar 2 wobei die Dicke verringert wird und
gelangt danach direkt in einen bogenfdrmigen
Temperaturausgleichofen 3. Innerhalb des Tempe-
raturausgleichofens 3 wird das Stahiband 9 durch
Biege- und Fihrungsrollen 10 und Richi- und
Treibrollen 11 gefiihrt. An den bogenfdrmigen
Temperaturausgleichofen 3 schlieBt unmittelbar der
horizontale Temperaturausgleichofen 4 an. Dieser
ist mit einem Ofenrollgang 12 versehen. Die Lager
13 der Fihrungsrollen 10, Treibrollen 11 und Roll-
gangsrollen 12 sind auBerhalb der Ofenkammern
14, 15 angeordnet. Ebenso befinden sich die An-
triecbe 16 und Verstellvorrichtungen 17 der Treib
rollen 11 auBerhalb der Ofenkammer 14. Der bo-
genformige Temperaturausgleichofen 3 ist mit den
Fiihrungsrollen 10, Treibrolien 11 und Heizarmatu-
ren durch geeignete Fdrdermittel ausfahrbar und
durch einen Wechselofen ersetzbar.

Dem horizontalen Temperaturausgleichofen 4
ist eine in den Figuren 4 und § dargestelite rotie-
rende Querteilschere zugeordnet, deren Messer-
wellen 18, 19 in zwei Stidndern 20, 21 eines quer
zum Ofen 4 auf einer Bahn 22 verschiebbaren
Lagergestelis 23 gelagert sind. Zur Verschiebung
des Lagergestells 23 ist ein Druckmittelzylinder 24
angeordnet, dessen Kolbenstange 25 Uber einen
auf einer Rolle 26 geflihrten Kopf 27 und einen
Haken 28 mit dem Lagergestell 23 verbindbar ist.

Auf der gegeniberliegenden Seite des Tempe-
raturausgleichofens 4 befindet sich ein Lagerstéin-
der 29 flir die Lagerzapfen 30, 31 der Messerwel-
len 18, 19. Aus dem Lagersténder 29 ragen Kupp-
lungszapfen 32, 33 der Messerwellen hervor, die in
je einer Kupplungshtiilse 34, 35 aufgenommen sind.
Die Kupplungshiilsen 34, 35 sind auf Abtriebszap-
fen 36, 37 eines Kammwalzengetricbes 38 ange-
ordnet, das von sinem Motor 39 iiber ein Unterset-
zungsgetriebe 40 angetrisben ist.

Die Messerwellen 18, 19 befinden sich nur zum
Zeitpunkt eines Schnitts innerhalb der Ofenkammer
15. Nach Durchfihrung des Schnittes wird das
Lagergestell 23 durch den Hydraulikzylinder 24
vom Ofen 4 entfernt, wodurch die Messerwellen 18,
19 seitlich aus dem Ofen 4 herausgezogen werden.
Danach werden seitliche Offnungen des Tempera-
turausgleichofens durch Schieber 41 verschiossen
und eine zum Schnitt abgesenkte Rolle 42 des
Ofenrollgangs 12 wieder angehoben.

Der Temperaturausglsichofen 4 kann zur Un-
terteilung des gegossenen Stahlbandes 9 alternativ
mit Brennschneideinrichtungen 49, 50 versehen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

56

werden. In den Figuren 6 und 7 sind beidseits des
Temperaturausgleichofens 4  gegeniiberliegend
zwei Wagen 43, 44 quer zum Ofen verfahrbar
angeordnet. Auf jedem Wagen 43, 44 ist ein Fiih-
rungsarm 45, 46 auf vertikaler Achse gelagert an
dessen durch eine seitliche Offnung 47, 48 in die
Ofenkammer 15 einfahrbaren Ende eine Brenn-
schneideinrichtung 49, 50 angeordnet ist.

Zum Trennschnitt werden die Brennschneidsin-
richtungen 49, 50 zu den Kanten des Stahlbandes
9 bewegt. Nach dem Schnittbeginn werden die
Brennschneideinrichtungen 49, 50 auf einer aus der
Wagenbewegung und einer Schwenkbewegung
des Fiihrungsarmes 45, 46 gebildeten Bahn 51, 52
gefihrt, wodurch wéhrend der F&rderbewegung
des Stahlbandes 9 innerhalb der Ofenkammer 15
eine senkrecht zur Stahlbandkante verlaufende ge-
rade Schnittlinie 53 erzielt wird.

Anspriiche

1. Anlage zur Herstellung von warmgewalztem
Stahiband, bestehend aus siner Stahlbandgieskokil-
le mit geklihlten Wénden, einer der Kokille nachge-
ordneten Bandflihrungseinrichtung zur Umleitung
des gegossenen Bandes in die Horizontale einer
Querteileinrichtung, einem Temperaturausgleich-
ofen und einem Walzwerk,
dadurch gekennzeichnet,
daB ein bogenférmiger Temperaturausgleichofen
{3) sich Uber die Bandflihrungseinrichtung (10) er-
streckt und ein an den bogenfdrmigen Temperatur-
ausgleichofen (3) horizontal anschlieBender gerader
Temperaturausgleichofen (4) mit einer Quertsilein-
richtung (7) versehen ist.

2. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwischen Temperaturausgleichofen (3) und Ko-
kille (1) mindestens ein Presswalzenpaar (2) ange-
ordnet ist.

3. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, .
daB im Temperaturausgleichofen (3) befindliche
Rollen (10, 11) mit einer Innenkiihlung versehen
sind.

4. Anlage nach Anspruch 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf Verstell- (17) und Drehantrieb (16) und Lager
{13) der Rollen (10, 11) auBerhalb des Temperatur-
ausgleichofens (3) angeordnet sind.

5. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der bogenférmige Temperaturausgleichofen (3)
mit der Bandflihrungseinrichtung und den Heizar-
maturen auswechselbar ist.

6. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daB die Rollgangsrollen (12) des Temperaturaus-
gleichofens (4) auBerhalb der Ofenkammer (15) ge-
lagert und mit einer Innenkiihlung versehen sind.
7. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, 5
daB in einem Temperaturausgleichofen (4) als
Querteileinrichtung (7) eine rotierende Schere an-
geordnet ist, deren Messerwellen (18, 19) zum
Schnitt durch seitliche Offnungen in die Ofenkam-
mer (15) einfahrbar sind. 10
8. Rotierende Schere nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Schermesserwellen (18, 19) auf einem quer
zum Temperaturausgleichofen (4) verfahrbaren Ge-
stell (20, 21, 23) gelagert sind und auf der gegen- 15
Uberliegenden Ofenseite ein Lagerstinder (29) und
eine Antriebseinheit (38, 39, 40) ortsfest angeord-
net sind.
8. Anlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, 20
daB auf jeder Seite eines Temperaturausgleich-
ofens (4) eine Brennschneideinrichtung (49, 50)
angeordnet ist, die zum Schnitt durch seitliche Off-
nungen (47, 48) in die Ofenkammer (15) einfahrbar
sind. 25
10. Anlage nach den Anspriichen 1 und 9,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf jeder Seite des Temperaturausgleichofens
(4) ein quer zum Ofen verfahrbarer Wagen (43, 44)
angeordnet ist, auf dem ein Flhrungsarm (45, 46) 30
mit vertikaler Schwenkachse gelagert ist, an des-
sen in den Temperaturausgleichofen (4) einfahrba-
rem Ende eine Brennschneideinrichiung (49, 50)
angeordnet ist.
11. Verfahren zum Beirieb von Brennschneid- 35
einrichtungen nach den Anspriichen 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei durch den Temperaturausgleichofen (4)
gefordertem Stahlband (8) die Brennschneidein-
richtungen (49, 50) zur Erzielung einer geraden, 40
senkrecht zur  Stahlbandkante  verlaufenden
Schneidlinie auf einer Bahn (51, 52) mit mitlaufen-
der Komponente gefiihrt werden.

45

50
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