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@ Anlage zur Herstellung von Stahiband.

@ Bei einer Anlage zur Herstellung von Stahiband Stahlbandes (1) im Temperaturausgleichofen (3) ist
wird das in einer Kokille gegossene Stahlband in zwischen Treibrichter (8) und Temperaturausgleich-
einen in der Horizontalen angeordneten Treibrichter ofen (3) eine Ausrichtstation (11) flir das Stahlband
und anschlieend in einen Temperaturausgleichofen angeordnet.

geleitet.

Zur Vermeidung eines seitlichen Verlaufens des
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ANLAGE ZUR HERSTELLUNG VON STAHLBAND

Die Erfindung betrifit eine Anlage zur Herstel-
lung von Stahlband, wobei das in einer Kokille
gegossene Stahlband in einen in der Horizontalen
angeordneten Treibrichter und anschlieend in ei-
nen Temperaturausgleichofen gelsitet wird.

Bei einer bekannten Anlage zur Herstellung
von Stahlband wird, ein Stahlband von ca. 50 mm
Dicke in einer vertikal angeordneten Stahlbandgies-
kokille gegossen und durch eine FUhrungseinrich-
tung in einem Bogen zu einem HorizontalfSrderer
umgeleitet. Der Horizontalf6rderer ist in einem
Temperaturausgleichofen angeordnet. Auf diese
Weise wird der Direkteinsatz der gegossenen
Stahlbdnder in einem nachgeordneten Warmwalz-
werk ermOglicht. Dabei ist es problematisch, daf
der horizontale Austritt des Stahlbandes aus der
BandgieBmaschine mit seitlicher Streuung erfolgt,
so daB eine Ausrichtung auf die Forderrichtung des
nachgeordneten Horizontalfdrderers nicht gew#hr-
leistet ist. Uber die groBe Linge des Horizontalfor-
derers kann es daher zum Ablaufen des Bandes
von den Rollen des HorizontalfSrderers kommen.
Darliber hinaus ergeben sich Schwierigkeiten beim
Anstich im nachgeordneten Warmwalzwerk.

Mit der Erfindung sollen die geschilderten
Schwierigkeiten vermieden werden. Aufgabe der
Erfindung ist die Schaffung einer Anlage, bei der
das seitliche Verlaufen des gegossenen Stahiban-
des auf dem Horizontalférderer vermieden und ein
exakter Anstich im nachgeordneten Walzwerk er-
reicht wird.

Die gestellte Aufgabe wird dadurch gel&st, daB
zwischen Treibrichter und Temperaturausgleich-
ofen eine Ausrichtstation flr das Stahlband ange-
ordnet ist.

Auf diese Weise wird eine exakte Einflhrung
des Stahlbandes in den Temperaturausgleichofen
und ein stérungsfreier Anstich im nachgeordneten
Walzwerk erreicht.

Die Ausrichistation wird gemiB einem weiteren
Merkmal der Erfindung durch eine der Richisinrich-
tung nachgeordnete , unterhalb des Bandlaufebene
angeordnete Stiitzrolle gebildet, deren Lager unab-
hdngig voneinander héhenverstellbar sind. Dabei
wird das Stahlband durch einseitiges Anheben mit
der Spitze in die korrekie Bahn gezogen. Alternativ
kann der Richteinrichtung ein Treibrollenpaar nach-
geodnet sein, dessen benachbarte Lager parallel
zur Bandlaufebene unabhidngig von den jeweils an-
deren Lagern parallel zur Bandlaufebene verstelibar
sind.

Eine andere Mdglichkeit zur Ausrichtung des
Stahlbandes wird in einer seitlichen Aufheizung
bzw. Abkihlung mit entsprechender Wirmedeh-
nung oder Schrumpfung gesehen. Zur Aufheizung
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k&nnen selektiv einschaltbare oder quer iiber die
Bandoberfldche verstellbare Gasbrenner eingesetzt
werden. Die partielle Klihlung der Stahlbandober-
fliche kann durch bekannte selektiv steuerbare
Spriihdiisen erfolgen.

Ein Verfahren zum Betrieb einer Ausrichtvor-
richtung besteht in weiterer Ausbildung der Erfin-
dung darin, daB die horizontale FSrderrichtung des
Stahibandes ermittelt und mit der F&rderrichtung
des Horizontalférderers verglichen wird und ein
seitlicher Richtungsfehler des Stahlbandes durch
horizontale Ausrichtung desselben korrigiert wird.

In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
mit Merkmalen der Erfindung dargestelit. Es zeigen

Fig. 1 eine Anlage zur Herstellung von Stahi-
band mit einer Ausrichtstation,

Fig. 2 einen GrundriB der Anlage gemap Fig. 1,
Fig. 3 den Querschnitt der in Fig. 1 dargestellten
Ausrichtstation,

Fig. 4 eine Ausrichtstation nach dem Aufheiz-
prinzip und

Fig. 5 eine andere Ausflinrung der Ausrichtsta-
tion.

Eine Anlage zur Herstellung von Stahlband 1
besteht aus den Teilen StahlbandgieBanlage 2 und
Temperaturausgleichofen 3 und einem nachgeord-
neten, nicht dargesteliten Fertigwalzwerk. Als Ele-
mente der StahlbandgieBaniage 2 sind schematisch
eine GieBpfanne 4, Zwischenbehilier 5, Kokille 6,
Strangflihrung 7 und Treibrichter 8 dargestellt. Das
vertikal gegossene Stahlband 1 wird in die Horizon-
tale umgeleitet, gerichtet und in den mit einem
Herdrollgang 9 versehenen Temperaturausgleich-
ofen 3 geleitet. Durch eine Schere 10 wird das
kontinuierlich gegossene Stahlband 1 in Abschnitte
unterteilt.

Um bei ungeradem Austritt des Stahlbandes
aus der StahlbandgieBanlage 2 ein zeitliches Ver-
laufen des Stahlbandes 1 auf dem Herdrollgang zu
vermeiden, ist zwischen Treibrichter 8 und Schere
10 eine Ausrichistation 11 angeordnet. Die Aus-
richtstation kann im Rahmen der Erfindung die in
den Figuren 3, 4 und 5 dargestellten Ausgestaltun-
gen erfahren.

Eine in Fig. 3 dargestellte Ausrichtstation be-
steht aus einer unterhalb der Flhrungsebene des
Stahlbandes 1 gelagerten Stiitzrolle 12, deren La-
ger 13, 14 mit der Kolbenstange 15, 16 je eines
Verstellzylinders 17, 18 verbunden sind. Ein Ver-
laufen des Stahlbandes 1 in einer Richtung R wird
durch Anheben des entgegengesetzt angeordneten
Lagers 14 also Schrigstellung der Stiitzrolle 12
korrigiert.

Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausrichtstation
ist ein Gasbrenner 19 an einem Triger 20 ange-
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ordnet, der Uiber der Stahlbandmitte in Querrich-
tung schwenkbar gelagert ist. Durch einen mit dem
Tréger 20 verbundenen Verstellzylinder 21 kann
die Brennerflamme auf die eine oder andere Seite
des Stahlbandes 1 gerichtet werden und eine
Schieflage desselben liber eine einseitige Warme-
dehnung korrigiert werden.

Als Alternative zu Fig. 4 ist gemas Fig. 5 Uber
den Seitenbereichen des Stahlbandes 1 je ein Gas-
brenner 22, 23 an einem ortsfesten Triger 24, 25
angeordnet. Hierbei wird die zur Ausrichtung ange-
strebte einseitige Warmedehnung durch Einschal-
ten jeweils eines der Gasbrenner 22 oder 23 er-
reicht.

Umgekehrt kann eine Ausrichtung des Stahl-
bandes 1 auch nach dem Prinzip einseitiger
Schrumpfung erfolgen. Hierzu k&nnen bekannte
Wasserspriihdiisen 26, 27 verwendet werden, die,
wie in Fgi. 5 dargestellt, an der Stahlbandunterseite
angeordnet sind. Hierbei wird jeweils die enigegen-
gesetzt zur Verlaufrichtung R des Stahlbandes 1
liegende Seite mit Kiihiwasser beaufschlagt.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten
Ausflhrungsbeispiele beschrénkt. So kann bei-
spielsweise eine Ausrichtstation durch ein Treibrol-
lenpaar gebildet werden, daB in Richtung der Stahl-
bandoberfldche oder quer zu dieser schrégstellbar
ist.

Anspriiche

1. Anlage zur Herstellung von Stahiband, wobei das
in einer Kokille gegossene Stahlband in einen in
der Horizontalen angeordneten Treibrichter und an-
schlieBend in einen Temperaturausgleichofen gelei-
tet wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB zwischen Treibrichter (8) und Temperaturaus-
gleichofen (3) eine Ausrichtstation (11) flir das
Stahiband (1) angeordnet ist.

2. Ausrichtstation nach Anspruch 1,

gekennzeichnet

durch eine unterhalb der Bandlaufebene angeord-
nete Stutzrolle (12), deren Lager (13, 14) unabhén-
gig voneinander h&henverstellbar sind.

3. Ausrichtstation nach Anspruch 1,

gekennzeichnet

durch ein der Richteinrichiung nachgeordnetes
Treibrollenpaar, dessen benachbarte Lager parailel
zur Bandlaufebene unabhingig von den Lagern der
anderen Seite verstellbar sind.

4. Ausrichtstation nach Anspruch 1,

gekennzeichnet

durch Uber Teilbereiche der Bandbreite reichende
unabhéngig steuerbare Heizeinrichtungen.

5. Ausrichtstation nach den Anspriichen 1 und 4,
dadurch gekennzeichnet,
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daB auf die Stahlbandoberfliche selektiv steuerba-
re Gasbrenner (22, 23) gerichtet sind.

6. Ausrichtstation nach den Anspriichen 1 und 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB auf die Stahlbandoberfliche Uber die Band-
breite verstellbare Gasbrenner (19) gerichtet sind.
7. Ausrichtstation nach Anspruch 1,

gekennzeichnet

durch eine auf Teilbereiche der Stahibandoberflé-
che leitbare Sprihwasserkihiung (26, 27).

8. Verfahren zur Ausrichtung von Stahlband in einer
Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die horizontale Fdrderrichtung des Stahiban-
des (1) ermittelt und mit der F&rderrichtung des
Horizontalférderers verglichen wird und ein seitli-
cher Richtungsfehler (R) des Stahlbandes (1) durch
horizontale Umlenkung desselben korrigert wird.
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