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@ Anlage zum Auswalzen von Warmbreitband.

@ Beschrieben wird eine Anlage zum Auswalzen
von Warambreitband aus stranggegossenen Dinn-
brammen mittels einer kontinuierlichen FertigstraBe
19, die mit drei vorgeschalteten GieBmaschinen bzw.
GieBlinien 1, 2, 3 arbeitet, wobei die miitlere Gief-
maschine bzw. Giefllinie 2 zur FertigstraBe 19 in
Linie steht. Die Uberflinrung der Diinnbrammen 24,
25, 26 aus den Gufstrdngen 21, 22, 23 in die
FertigstraBe 19 wird durch zwei als kombinierte
Langs/Quer/Langs-Transportsysteme arbeitende
Fihren 16 und 17 vorgenommen, indem diese bei-
den Fahren 16 und 17 wechselweise immer mit zwei
Benachbart nebeneinander laufenden GuBstrdngen
21, 22 oder 22, 23 in Fluchtlage gestellt werden.

Xerox Copy Gentre
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ANLAGE ZUM AUSWALZEN VON WARMBREITBAND

Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Auswal-
zen von Warmbreitband aus stranggegossenen
Diinnbrammen mittels einer kontinuierlichen Fertig-
straBe.

In neu entwickelten Produktionsanlagen werden
als Vormaterial flir die FertigstraBe stranggegosse-
ne Diinnbrammen eingesetzt, die eine Dicke von
weniger als 70 mm, vorzugsweise von 50 mm,
haben. Die Dinnbrammen werden dabei von einem
in einer Stranggiefmaschine erzeugten GuBstrang
abgetrennt, und zwar jeweils mit einer Lénge, die
dem geforderten Coil-Gewicht flir das fertige
Warmbreitband entspricht.

Zur Aufrechterhaltung der ndtigen Walztempe-
ratur werden die Diinnbrammen einem Ofen zuge-
fiihrt, welcher vorzugsweise als Rollenherdofen
ausgeflhrt ist und dabei gleichzeitig als Transport-
system von der StranggieBmaschine zur Fertigstra-
Be benutzt werden kann.

Die derzeitig erreichbaren GieBgeschwindigkei-
ten von StranggieBmaschinen flir Dinnbrammen-
StrangguB sind jedoch relativ gering, so daB eine
Kapazititsauslastung der nachgeordneten, kontinu-
ierlichen FertigstraBe nicht erreicht werden kann.

Immerhin liegt die Einzugsgeschwindigkeit der
kontinuierlichen Warmbreitband-FertigstraBen etwa
um den Fakior 2 bis 4 hdher als die GieBgeschwin-
digkeit der fUr den DiUnnbrammen-StrangguB ge-
eigneten GieBmaschinen.

Es ist deshalb bereits vorgeschlagen worden,
eine kontinuierliche Warmbreitband-Fertigstrafe mit
zwei parallelen StranggieBmaschinen zusammenar-
beiten zu lassen, derart, daB Dinnbrammen ab-
wechselnd von jedem der beiden GuBstrdnge ab-
getrennt und anschlieBend jeweils der
Warmbreitband-FertigstraBe zur Auswalzung zuge-
filhrt werden. Mit Hilfe zweier Lings/Quer/Lings-
Transportsysteme, sogenannter Fihren, werden die
Dinnbrammen aus der jeweiligen GieBlinie bewegt
und mit der Warmbreitband-FertigstraBe in Flucht-
lage gebracht, damit sie dann in diese eingezogen
werden k&nnen.

Eine solche Ausiegung der Anlagen zum Aus-
walzen von Warmbreitband aus stranggegossenen
Diinnbrammen flhrt zwar schon zu einer deutli-
chen Verbesserung hinsichtlich der Auslastung der
Fertigstrafe und erhdht dadurch die Wirtschaitlich-
keit der Gesamtanlage. Eine optimale Auslastung
derselben ist jedoch auch hierdurch noch nicht
erreichbar.

Die Erfindung zielt nun auf eine weitere Ver-
besserung der Auslastung flir die Warmbreitband-
FertigstraBe und damit auch der Wirtschaftiichkeit
fiir die Gesamtanlage ab und liegt dabei darin, daB
der FertigstraBe drei nebeneinander laufende, ein-
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stringige GieBmaschinen bzw. GieBlinien vorgeord-
net sind, von denen die mittlere mit der Fertigstra-
Be fluchtet, daB von jedem der drei GieBstrdnge in
im allgemeinen zeitversetzter Aufeinanderfolge ein-
zelne Dilnnbrammen abtrennbar sind, da8 jede
Diinnbramme auf eines von zwei den Giefmaschi-
nen bzw. Gieflinien nachgeordneten und der Fer-
tigstrafe vorgeordneten sowie nebeneinander vor-
gesehenen Lings/Quer/ Langs-Transporisystemen
Uberflinrbar  ist, daB dabei die beiden
Lings/Quer/Langs-Transportsysteme  auf  einen
seitlichen Abstand voneinander einstellbar sind, der
dem Abstand zwischen zwei benachbarten Giep-
maschinen bzw. GieBlinien entspricht, daB beide
Lings/Quer/Léngs-Transportsysteme synchron mit-
einander oder untereinander gekoppelt Uber eine
Strecke querverfahrbar sind, nach deren Durchlau-
fen entweder das eine oder das andere
Léngs/Quer/Lings-Transportsystem sowohl mit der
mittleren GieBmaschine bzw. Gieflinie als auch mit
der FertigstraBe in Fluchtlage steht, und dafB der
FertigstraBe jewsils von dem mit ihr in Fluchtlage
stehenden Langs/Quer/L&ngs-Transportsystem die
darauf befindliche Diinnbramme zufiihrbar ist, wéh-
rend gleichzeitig auf die jeweils mit einer seitlichen
GieBmaschine bzw. Gie8linie fluchtende
Lings/Quer/Langs-Transportvarrichtung die nach-
folgend auszuwalzende Dilnnbramme (bergebbar
ist.

Durch eine solche Auslegung der Anlage zum
Auswalzen von Warmbreitband aus stranggegosse-
nen DiUnnbrammen ist eine wesentliche Verkiirzung
der Takizeiten zur Beschickung der
Warmbreitband-FertigstraBe mit Dlinnbrammen er-
reichbar, wenn die Bedingungen eingehalten wer-
den,

- daB die Ladezeit flir eine von einem GieB-
strang abgetrennte Dinnbramme in das
Langs/Quer/Langs-Transporisystem der Ent-
ladezeit einer solchen Diinnbramme aus dem
Langs/Quer/ Langs-Transportsystem ent-
spricht und

- daB die Walzzeit flir die Auswalzung einer
Diinnbramme jederzeit grdBer ist als die
Fahrzeit der L&ngs/Quer/Langs-Transportsy-
steme zuziiglich dieser Lade-bzw. Entlade-
zeit.

Nach der Erfindung hat es sich dabei als wich-
tig erwiesen, daB jeder GieBmaschine bzw. Gie8Ii-
nie vor den Langs/Quer/ Li3ngs-Transporisystemen

" ein Ofen, ein Ausgleichsbereich und ein Pufferbe-

reich zugeordnet sind, wahrend den Lings/Quer/

L&ngs-Transportsystemen vor der Fertigstrafe ein

damit fluchtender Aufnahmeofen nachgeordnet ist.
Ebenso wichtig ist aber auch, daB die
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Lings/Quer/Lings-Transporisysteme aus beheizba-
ren Fdhren bestehen, die dabei als einen Ling-
stransport enthaltende, quer verfahrbare Ofen, z.B.
Rollenherd&fen, ausgelegt werden kdnnen.

Auch Ofen, Ausgleichsbereich und Pufferbe-
reich hinter jeder GieBmaschine bzw. Giefilinie kdn-
nen erfindungsgemaB von einem ortsfesten Rollen-
herdofen gebildet werden.

Selbstverstidndlich sind die Transporigeschwin-
digkeiten aller zwischen den GieSmaschinen bzw.
GieBlinien und der Warmbreitband-FertigstraBe vor-
gesehenen Léngstransportsysteme innerhalb des
einerseits durch die Giefgeschwindigkeit in den
einzelnen GieBmaschinen bzw. GieBlinien und an-
dererseits durch die Einzugsgeschwindigkeit der
Warmbreitband-FertigstraBe bestimmten Bereichs
so regelbar, daB sich zwischen der aufeinanderfol-
genden Einfllhrung zweier Diinnbrammen in die
Warmbreitband-Fertigstrae Pufferzeiten herbeifiih-
ren lassen, die bspw. flr die Durchfiihrung von
Walzenwechsel-Operationen ausreichend sind. Die
Pufferspeicherung von Diinnbrammen kann in die-
sem Falle Uber den gesamten Abstandsbereich
zwischen den GieBfmaschinen bzw. GieBlinien und
der Warmbrsitband-Fertigstrafe bewirkt werden,
weil dieser insgesamt, also auch im Bereich der
Lings/Quer/Langs-Transporisysteme bzw. Fidhren
von die Walztemperatur aufrechterhaltenden Ofen
bzw. Heizvorrichtungen Uberbriickt ist.

In der Zeichnung ist die erfindungsgeméBe An-
lage zum Auswalzen von Warmbrsitband aus
stranggegossenen Diinnbrammen in einem Ausilh-
rungsbeispiel schematisch vereinfacht dargestellt.
Es zeigen

Figur 1

die Gesamtanlage in der Situation vor einem
Betriebsbeginn, wihrend die

Figuren 2 bis 4

die gleiche Anlage im Betriebszustand wihrend
verschiedener, aufeinanderfolgender Arbeitspha-
sen wiedergeben.

In sdmtlichen Figuren der Zeichnung ist zu
sehen, daf drei Einstrang-GieBmaschinen bzw.
GieBlinien 1, 2 und 3 nebeneinander aufgestelit
sind.

Der GieBmaschine bzw. GieBlinie 1 ist in
Fluchtlage ein Ofen 4, ein Ausgleichsbereich 7 und
ein Pufferbereich 10 nachgeordnet. In Fluchtlage
mit der Giefmaschine bzw. GieBlinie 2 befindet
sich ein Ofen 5, ein Ausgleichsbereich 8 und ein
Pufferbereich 11, wihrend in Fluchtlage mit der
GieBmaschine bzw. Giefllinie 3 ein Ofen 6, ein
Ausgleichsbereich 8 und ein Pufferbereich 12 vor-
gesehen ist.

Jeder Ofen 4 bzw. 5 bzw. 6 ist mit dem ihm
nachgeordneten Ausgleichsbereich 7 bzw. 8 bzw. 9
und Pufferbereich 10 bzw. 11 bzw. 12 als ein in
Langsrichiung durchgehender Rollenherdofen 13
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bzw. 14 bzw. 15 ausgeflihrt, der praktisch einen
durchgehenden Lingstransport bildet. Hinter den
drei Rollenherdéfen 13, 14, 15 bzw. Langstranspor-
ten sind zwei sogenannte Fahren aufgebaut, deren
jede als kombiniertes Lings/ Quer/Langs-Trans-
portsystem arbeiten kann.

Wiederum im Anschiuf an diese Fdhren 16
und 17 ist in Fluchtlage mit der mittleren Giefma-
schine bzw. Gieflinie 2 und dem mittleren Rollen-
herdofen bzw. Langsiransport 14 ein Aufnahmeofen
18 erstellt, an den sich die Warmbreitband-Fertig-
straBe 19, wiederum in Fluchtlage, anschlieft.

Jede der GieBmaschinen bzw. GieBlinien 1, 2
und 3 ist zur kontinuierlichen Hersteliung eines -
der Einfachheit halber nur angedeuteten - Guf-
stranges 21 bzw. 22 bzw. 23 ausgelegt.

Der Gupfstrang 21 wird unmittelbar hinter der
GieBmaschine bzw. Giefllinie 1 fortwdhrend in
Diinnbrammen 24 unterteilt, die allmdhtich den Rol-
lenherdofen 13 mit dem Ofenbersich 4, den Aus-
gleichsbereich 7 und dem Pufferbereich 10 durch-
laufen. Entsprechende Dinnbrammen 25 werden
auch hinter der Giefimaschine bzw. GieBlinie 2 vom
GuBstrang 22 abgetrennt und in den Rollenherd-
ofen 14 geflhrt, wo sie den Ofenbereich 5, den
Ausgleichsbereich 8 und den Pufferbersich 11
nacheinander durchlaufen kdnnen. Schiieslich wird
auch unmittelbar hinter der GieBmaschine bzw.
GieBlinie 3 der GuBstrang 23 fortwdhrend in
Diinnbrmamen 26 unterteilt, die in den Rollenherd-
ofen 15 gelangen und dort nacheinander durch den
Ofenbereich 6, den Ausgleichsbereich 9 und den
Pufferbereich 12 laufen.

Es sei angenommen, daB nach Inbetriebnahme
der in Fig. 1 der Zeichnung gezeigten Gesamianlia-
ge zum Auswalzen von Warmbreitband aus strang-
gegossenen Dlnnbrammen die GieSmaschine bzw.
GieBlinie 2 zuerst mit der Ausbringung des Guf-

‘stranges 22 begonnen hat, daran anschliefend die

GieBmaschine bzw. Gieflinie 3 ihren Gufstrang 23
liefert und zuletzt die GieBmaschine bzw. GieBlinie
1 mit der Lieferung ihres GuBstranges 21 begon-
nen hat.

Folglich wird die erste Dlnnbramme 25 vom
GuBstrang 22 abgetrennt und im Rollenherdofen 14
durch den Ofenbereich 5, den Ausgleichsbereich 8
und den Pufferbereich 11 transportiert.

Da die GieBmaschine bzw. GieBlinie 1 zuletzt
mit der Ausbringung ihres GuBstranges 21 begon-
nen hat, wird also die Féhre 16 aus ihrer Grund-
stellung nach Fig. 1 in Querrichtung verfahren, bis
sie in Fluchtlage mit dem Rollenherdofen 14 und
dem Aufnahmeofen 18 gelangt, wie das in Fig. 2
der Zeichnung zu sehen ist. Die erste Diinnbram-
me 25 wird dann unmittelbar in Langsrichtung Uber
die Fahre 16 in den Aufnahmeofen 18 transportiert
und kann anschlieBend aus diesem in die
Warmbreitband-FertigsiraBe 19 eingezogen wer-



5 EP 0 438 066 A2 , 6

den. Gleichzeitig mit dem Abschieben der Dinn-
bramme 25 von der Fahre 16 in den Aufnahmeofen
18 wird eine DiUnnbramme 26 aus dem Pufferbe-
reich 12 des Rollenherdofens 15 auf die in ihrer
Grundstellung verbliebene Fihre 17 verbracht, wie
dies aus Fig. 2 der Zeichnung ersichtlich ist.

Nunmehr werden die beiden Fihren 16 und 17
gemeinsam bzw. synchron aus ihrer der Fig. 2
entsprechenden Betriebsstellung in die Betriebs-
stellung nach Fig. 3 gebracht. Dadurch gelangt die
Fahre 16 aus ihrer Fluchtlage mit dem Rollenherd-
ofen 14 in Fluchtlage mit dem Rollenherdofen 13,
wahrend die Fdhre 17 aus der Fluchtlage mit dem
Rollenherdofen 15 in Fluchtlage mit dem nachge-
ordneten Aufnahmeofen 18 gelagt. Wahrend dann
von der Fahre 17 die darauf ruhende Diinnbramme
26 in den Aufnahmeofen 18 transportiert wird, ge-
langt gleichzeitig die Dinnbramme 24 aus dem
Pufferbereich 10 des Rollenherdofens 13 auf die
Féhre 16.

Anschliefend werden die beiden F#hren 16
und 17 wiederum gemeinsam bzw. synchron in
entgegengesetzter Richtung quer verfahren, so da8
die Fdhre 17 unbeladen in Fluchtlage zum Rollen-
herdofen 15 zurlickkehrt, wihrend die mit der
Diinnbramme 24 beladene Fihre 16 in Fluchtlage
mit dem Aufnahmeofen 18 gelangt, um die Dinn-
bramme 24 in diesen einzufahren, wihrend zu-
gleich die Fahre 16 mit der nAchsten Diinnbramme
25 beladen wird. Fdhre 17 bleibt unbeladen. Beide
F3hren 16 und 17 verbleiben Uiber die Lange eines
Walzzyklus in ihrer Lage. Danach wird die Dinn-
bramme 25 in den Aufnahmeofen 18 und die Diinn-
bramme 26 in die Fdhre 17 eingefahren.

Nachdem die Fdhre 17 mit der Dunnbramme
26 beladen ist, werden wiederum beide Fihren 16
und 17 synchron bzw. gemeinsam in die der Fig. 3
entsprechende Stellung verfahren.

Beim Betrieb der Gesamtanlage ist es dabei

wichtig, daB die Ladezeit fir die Dlinnbrammen 24,
25, 26 aus den Pufferzonen 10, 11, 12 der Rollen-
herddfen 13, 14, 15 der Entladezsit entspricht, wel-
che fur das Uberfiihren der einzelnen Diinnbram-
men 24, 25, 26 von den Fihren 16 bzw. 17 in den
Aufnahmeofen 18 erforderlich ist.

Ebenso wichtig ist aber auch, die Geschwindig-
keit so zu bemessen, daB die Walzzeit flir jede
Diinnbramme 24, 25, 26 in der Warmbreitband-
FertigstraBe 19 immer den Zeitraum Uberschreitet,
welcher gemeinsam fiir die Ladezeit bzw. Entlade-
zeit der Fdhren 16 bzw. 17 und deren Fahrzeit zum
Queriransport der Diinnbrammen 24, 25, 26 bend-
tigt wird.

Ebenso wie die stationdren Rolienherddfen 13,
14, 15 und der stationdre Aufnahmeofen 18 sind
auch die beiden jeweils als L&ngs/Quer/Langs-
Transporisysteme betreibbaren Fdhren 16 und 17
beheizbar ausgefiihrt. Vorzugsweise lassen sie sich
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dabei als in Querrichtung verfahrbare Rollenherdd-
fen ausfiihren, damit deren Herdrollen zum
zwangsweisen Lingstransport der einzelnen Diinn-
brammen 24, 25, 26 genutzt werden kdnnen.
Abweichend von dem vorstehend anhand der
Fig. 1 bis 4 erlduterten Funktionsablauf k&nnen die
beiden Fahren 16 und 17 situationsbedingt entwe-
der ihre Position beibehalten oder aber zu einer
jeweils komplementdren Strangkombination verfah-
ren. Entscheidend ist hierflr immer der Umstand,
aus welchem der hergestellten GuBstrdnge 21, 22,
23 friihestens eine Gbernahmebereite Diinnbramme
24, 25, 26 erwartet werden kann. Alle GuBstrdnge
21, 22, 23 kdnnen von der Kombination der beiden
Fahren 16 und 17 gleichwertig behandelt werden.
Die Folgezeiten der Dlinnbrammen 24, 25, 26
kdnnen - abhingig von der jeweiligen Einzugsge-
schwindigkeit der Warmbreitband-Fertigstrafe 18 -
entweder vergleichmapBigt oder aber zur Erzielung
von Pufferzeiten flir die Durchfiihrung von Walzen-
wechseloperationen gezielt und symmetrisch ge-
fahren werden. Hierzu missen natiirlich s&mtliche
L&ngstransporte, welche zwischen den Giefima-
schinen bzw. GieBlinien 1, 2, 3 und der
Warmbreitband-FertigstraBe 19 betrieben werden,
hinsichtlich ihrer Transportgeschwindigkeit in Gren-
zen regelbar sein, die einerseits durch die GieBge-
schwindigkeit der einzelnen GuBstrdnge 21, 22, 23
und andererseits durch die Einzugsgeschwindigkeit
der Warmbreitband-FertigstraBe 19 betimmt sind.

Bezugszeichen

1,2,3 GieBmaschine bzw. GieBlinie

4,5,6 Ofenbereich

7,8,9 Ausgleichsbereich

10, 11,12 Pufferbereich

13, 14,15  Rollenherdofen/Ladngstransport

16, 17 Fahren bzw. L3ngs/Quer/LAngs-

Transportsystem

18 Aufnahmeofen

19 warmbreitband-Fertigstrale
Patentanspriiche

1. Anlage zum Auswalzen von Warmbreitband
aus stranggegossenen Diinnbrammen mittels
einer kontinuierlichen FertigstrafBe,
dadurch gekennzeichnet,
daB der FertigstraBe (19) drei nebeneinander-
laufende, einstringige GieBmaschinen bzw.
Gieplinien (1, 2, 3) vorgeordnet sind, von de-
nen die mittlere GieBmaschine bzw. Gie8linie
(2) mit der FertigstraBe (19) fluchtet, daB von
jedem der drei GieBstringe (21, 22, 23) in
vorgebbarer und zeitverseizter Aufeinanderfol-
ge einzelne Dinnbrammen (24, 25, 26) ab-
trennbar sind,
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daB jede Diinnbramme (24, 25, 26) auf eines
von zwei den Giefmaschinen bzw. GieBlinien
(1, 2, 3) nachgeordneten und der Fertigsirafe
(19) vorgeordneten sowie nebeneinander vor-
gesehenen L#ngs/Quer/Lings-Transporisyste-
men (16, 17) tberflhrbar ist,

daB dabei die beiden Ldngs/Quer/Langs-Trans-
portsysteme (16, 17) auf einen seitlichen Ab-
stand voneinander einstellbar sind, der dem
Abstand zwischen zwei benachbarten Giefma-
schinen bzw. Gieflinien (1, 2 bzw. 2, 3) ent-
spricht, daB beide Lings/Quer/Ldngs-Trans-
portsysteme (18, 17) synchron miteinander
oder untereinander gekoppelt Uber eine Strek-
ke querverfahrbar sind, nach deren Durchlau-
fen entweder das eine oder das andere
Lings/Quer/ Lings-Transportsystem (16 oder
17) sowohl mit der mittleren GieBmaschine
bzw. GieBlinie (2) als auch mit der FertigstraBe
(19) in Fluchtlage steht,

und daB der FertigstraBe (19) jeweils von dem
mit ihr in Fluchtlage stehenden
Lings/Quer/Langs-Transportsystem (16 oder
17) die darauf befindliche Dlnnbramme (24,
25, 26) zuflhrbar ist,

wihrend auf das jeweils mit einer seitlichen
GieBmaschine bzw. GieBlinie (1 bzw. 3) fluch-
tende Lings/Quer/Lings-Transportsystem die
nachfolgend auszuwalzende Diinnbramme (24,
25, 26) libergebbar ist.

Anlage nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB jeder GieSmaschine bzw. GieBlinie (1, 2, 3)
vor den Liangs/Quer/Lings-Transportsystemen
(16 und 17) ein Ofenbereich (4, 5, 6) , ein
Ausgleichsbereich (7, 8, 9) und ein Pufferbe-
reich (10, 11, 12) zugeordnet sind, wéhrend
den Lings/Quer/Léngs-Transportsystemen (16
und 17) vor der FertigstraBe (19) ein damit
fluchtender Aufnahmeofen (18) nachgeordnet
ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Langs/Quer/Langs-Transporisysteme
(16 und 17) aus beheizbaren Féhren bestehen.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Fahren (16 und 17) als einen Ling-
stransport enthaltende, quer verfahrbare Ofen,
z.B. Rollenherd&fen, ausgelegt sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB jeweils ein ortsfester Rollenherdofen (13,
14, 15) einen Ofenbereich (4 bzw. 5 bzw. 6),
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einen Ausgleichsbereich (7 bzw. 8 bzw. 9) und
sinen Pufferbereich (10 bzw. 11 bzw. 12) um-
fafit. :
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