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@ Walzwerk fiir Draht oder Stabstahl mit einer kontinuierlichen Feinstahl- oder Drahtstrasse.

@ Bei einem Walzwerk flir Draht oder Stabstahl mit
einer kontinuierlichen Feinstahl- oder Drahtstrafe,
umfassend eine ein- oder mehradrige VorstraBe mit
Pilotgerlist, mindestens eine diesem nachgeordnete
einadrige, eine Kihlstrecke mit anschlieBender Aus-
gleichsstrecke und eine Zwischengerlstgruppe auf-
weisende ZwischenstraBe sowie eine dieser nachge-
ordnete FertigstraBe mit einadriger FertiggerUstgrup-
pe, wird zur Uberwindung ungleichmiéBiger Tempe-
raturverteilungen Uber die Stabldnge und den Stab-
querschnitt sowie zum Ausgleich wechselnder Fer-
tiggeschwindigkeiten infolge Querschnittsdifferenzen,
hervorgerufen durch unvermeidlichen LAngszug zwi-
schen den Gerlisten der VorstraBe, vorgeschlagen,
daB zwischen dem Pilotgerist (2) und der Zwischen-
gerUstgruppe (3) eine erste Ausgleichsstrecke (10)
mit einer durch einen horizontalen Schlingenbildner
(20) geflihrten 180° -Schlinge (25) des Walzgutes
und zwischen der Zwischengeristgruppe (3) und der
Fertiggeristgruppe (4) eine zweite Ausgleichsstrecke
(11) mit einer durch einen zweiten horizontalen
Schlingenbildner (21) gefiihrten 180°-Schlinge (26)
des Walzgutes angeordnet ist.
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Die Erfindung betrifft ein Walzwerk fiir Draht
oder Stabstahl mit einer kontinuierlichen Feinstahl-
oder DrahstraBe, umfassend eine ein- oder mehr-
adrige VorstraBe mit Pilotgerlist, mindestens eine
diesem nachgeordnete einadrige, eine Kiihlstrecke
mit anschlieBender Ausgleichsstrecke und eine
Zwischengerlstgruppe aufweisende Zwischenstra-
Be sowie eine dieser nachgeordnete FertigstraBe
mit einadriger Fertiggerlstgruppe.

Bei modernen Draht- und StabstahlstraBen mit
groBen Anstichquerschnitten vergr&Bern sich, auch
bei hohen Endwalzgeschwindigkeiten, die durch
ungleichmiBige Temperaturverteilung Uber die Sta-
bldnge und den Stabquerschnitt resultierenden
Probleme. Bei mehradrigen StraBen werden zu-
sdtzlich pendelnde Fertiggeschwindigkeiten beob-
achtet. Diese resultieren aus den unterschiedlichen
Walzgutquerschnitten im mehradrigen Bereich der
StraBe, die zu einer schnellen Geschwindigkeitsre-
gelung der hinter dem Pilotgerlist angeordneten
Anlagenteile flihren. Die sich hieraus ergebenden
Schwierigkeiten k&nnen so groB werden, daB letzi-
lich die Fertigwalzgeschwindigkeit reduziert werden
muB. Beispielweise schwankt bei dem aus dem
Pilotgeriist austretenden Walzgut dessen Quer-
schnitt infolge des unvermeidlichen Lingszuges
zwischen den davorliegenden Gerlsten, wobei die
auftretenden Querschnittsdifferenzen zwischen ei-
nem minimalen und einem maximalen Wert im
Bereich von ca. 5 % liegen kdnnen. Diese Quer-
schnittsdifferenzen werden dann in der nachgeord-
neten einadrigen ZwischenstraBe weitgehend aus-
geglichen. Dies fiihrt jedoch zu Geschwindigkeits-
unterschieden, die bei hohen Fertigwalzgeschwin-
digkeiten so groB werden kdnnen, daB diese redu-
ziert werden missen, um StSrungen zu vermeiden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Walzwerk fir Draht oder Stabstahl der eingangs
genannten Art dahingehend zu verbessern, daB die
vorgenannten Schwierigkeiten und technischen
Grenzen, hervorgerufen durch ungleichmiBige
Temperaturverteilung Uber die Stabldnge und den
Stabquerschnitt sowie die daraus resultierenden
Folgen wechselnder Fertiggeschwindigkeiten Uber-
wunden und auf einfache Art ausgeglichen werden.

Die L&sung der Aufgabe gelingt mit der Erfin-
dung bei einem Walzwerk der im Oberbegriff von
Anspruch 1 genannten Art dadurch, daB zwischen
dem Pilotgeriist und der Zwischengerlstgruppe
eine erste Ausgleichsstrecke mit einer durch einen
ersten horizontalen Schlingenbildner gefiihrten
180°-Schlingedes Walzgutes und zwischen der
Zwischengerlstgruppe und der Fertiggerlistgruppe
eine zweite Ausgleichsstrecke mit einer durch ei-
nen zweiten horizontalen Schlingenbildner geflihr-
ten 180°-Schlingedes Walzgutes angeordnet ist.

Mit Vorteil wird durch die Erfindung mit der
Bildung von horizontalen Schlingen erreicht, daB
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die Lauflinge des Walzgutes bei unverdnderter
rdumlicher Entfernung zwischen VorstraBe und Fer-
tigstraBe mehr als verdoppelt und fallweise verdrei-
facht wird. Auf diese Weise kann ohne Vergr&Be-
rung der Hallenldnge die Lauflinge zwischen Vor-
straBe und FertigstraBe und damit diese Strecke so
groB gewihlt werden, daB bei der dadurch verlan-
gerten Laufzeit des Walzgutes ein zufriedenstellen-
der Temperaturausgleich zwischen Kern und Ober-
fliche auch bei Einsatz eines Wasserkastens in der
Ausgleichsstrecke erzielt wird. In gleicher Weise
trifft die Verldngerung der Lauflinge durch Bildung
einer horizontalen 180°-Schlinge auch auf die
Strecke zwischen der Zwischengerlstgruppe und
der FertigstraBe zu, wodurch sichergestellt wird,
daB durch die mdgliche Temperaturregelung des
Walzgutes mittels des Wasserkastens dieses mit
gleichmiBiger Temperatur sowohl Uber die Sta-
bldnge als auch Uber den Stabquerschnitt in die
Fertiggerlstgruppe einlduft. Bei entsprechend ge-
wihlten Abstdnden innerhalb der Schlingen- bzw.
von Schlingenbildner zu Schlingenbildner ist infolge
der damit erzielbaren Laufzeitverldngerung eine
vollkommene Rekristallisation des Walgutes ohne
Schwierigkeiten erreichbar.

Wegen der groBen Lauflingenkapazitdt der
180°-Schlingen ist es mdglich, die Geschwindigkeit
der Fertiggerlstgruppe Uber einen Stabdurchlauf
konstant zu halten. Dabei werden die vorstehend
geschilderten Schwierigkeiten bei mehradrigen
StraBen und insbesondere die am Auslauf aus den
Fertiggeriisten zu beobachtenden Probleme verrin-
gert. Mehradrige StraBen k&nnen nach der Erfin-
dung wie einadrige betrieben werden, und die End-
geschwindigkeit kann gesteigert werden, ohne daB
hierdurch die Stdrrate ansteigt.

Ausgestaltungen der Erfindungen sind entspre-
chend den Unteranspriichen vorgesehen. Weitere
Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Erlduterung
eines in der Zeichnung schematisch dargestellien
Ausfihrungsbeispieles. Bei diesem verldBt das
Walzgut (30, 30a) das Pilotgerlst (2) der VorstraBe
(1). Sein Querschnitt schwankt infolge des unver-
meidlichen ldngszuges zwischen den davorliegen-
den Gerlsten der VorstraBe (1) sowie des Pilotger-
Ustes (2) in einem Bereich von ca. 5%. Weil diese
Querschnittsunterschiede in der nachgeordneten
einadrigen ZwischenstraBe (5) durch die Zwischen-
gerUstgruppe (3) ausgeglichen werden, fihrt dies
zu Geschwindigkeitsunterschieden. Diese werden
nunmehr in der ersten 180°-Schlinge (25), welche
erfindungsgem3B der Zwischengeristgruppe (3)
vorgeschaltet ist, innerhalb der dadurch verldnger-
ten ersten Ausgleichsstrecke (10) ausgeglichen.
Zum Ausgleich ist der erste Schlingenbildner (20)
in Richtung des Pfeiles (22) auf Schienen ver-
schiebbar angeordnet und mit Antriebsmitteln zum
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Verschieben ausgestattet. Das im einzelnen nicht
dargestellte Antriebsmittel ist beispielsweise mit ei-
ner pneumatischen Kolben-Zylinder-Einheit ausge-
bildet, dessen Hublidnge (22) etwa einen Meter
betragen kann.

Die noch verbleibenden Querschnittsunter-
schiede des aus der Zwischengeristgruppe (3)
austretenden Walzgutes werden in der anschlie-
Benden Fertiggerlstgruppe (4) der FertigstraBe (6)
ausgeglichen. Dies flihrt zu weiteren Geschwindig-
keitsunterschieden, welche nunmehr erfindungsge-
maB mit der zweiten 180°-Schlinge (26) mit der
dadurch gebildeten zweiten Ausgleichsstrecke (11)
kompensiert werden.

Dabei wird die Lauflinge des Walzgutes (30)
zwischen dem Pilotgerlst (2) und der FertigstraBe
(6) nahezu verdreifacht, indem das Walzgut (30)
den gréBten Teil dieser Strecke einmal in Richtung
der Pfeile (31) entsprechend der Darstellung in der
Zeichnung von rechts nach links und nach Umlen-
kung im ersten Schlingenbildner (20) um 180° ent-
sprechend dem Pfeil (32) nochmals von links nach
rechts und sodann zum dritten Mal, wiederum nach
erfolgter Umlenkung im zweiten Schlingenbildner
(21) um 180°, entsprechend dem Pfeil (33) zum
dritten Mal durchiduft. Dabei ergibt sich eine erste
Ausgleichsstrecke (10) und eine dieser nachgeord-
nete zweite Ausgleichsstrecke (11). Eine Ausgestal-
tung der Erfindung sieht vor, daB dem Pilotgerlst
(2) in der von der ersten 180°-Schlinge (25) gebil-
deten Ausgleichsstrecke (10) wenigstens ein Was-
serkasten (12) nachgeordnet ist, mit dem eine
Temperaturregelung des Walzgutes erfolgen kann.

In der nunmehr durch die Schlinge (25) inner-
halb der ersten Ausgleichsstrecke sich ergebenden
vergleichsweise groBen Lauflinge kann sich ein
Temperaturausgleich zwischen Kern und Oberfl3-
che des Walzgutes einstellen. Die Durchlaufstrecke
zwischen dem Pilotgerlist (2) und der Fertiggerist-
gruppe (4) der FertigstraBe (6) ist infolge Anord-
nung der beiden Schlingen (25) und (26) so groB,
daB nunmehr das Walzgut mit gleichmaBigerer
Temperatur sowohl Uber die Stabldnge als auch
Uber den Stabquerschnitt in die Fertiggerlstgruppe
(4) einlduft. Wegen der Ausgleichs-Kapazitdt der
180°-Schlingen infolge Verfahrbarkeit (22) der
Schlingenbildner (20, 21) ist es mdglich, die Ge-
schwindigkeit der FertiggerUstgruppe Uber einen
Stabdurchlauf konstant zu halten.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht
vor, daB der Zwischengerlstgruppe (3) innerhalb
der von der zweiten 180°-Schlinge (26) gebildeten
Ausgleichsstrecke (11) wenigstens ein Wasserka-
sten (13) nachgeordnet ist. Dabei ist diesem Was-
serkasten (13) noch eine genligend lange Lauf-
strecke bis zum Einlauf in das Fertiggerist (4) der
FertigstraBe (6) nachgeordnet, so daB der erforder-
liche Temperaturausgleich zwischen Kern und
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Oberflache des Walzgutes gewéhrleistet ist.

Eine besonders zweckmiBige Anordnung er-
gibt sich dadurch, daB die Zwischengerlstgruppe
(3), die Schlingenbildner (20, 21) und die zwischen
diesen sich erstreckenden 180°-Schlingen (25, 26)
seitlich versetzt neben der die VorstraBe (1) und
die FertigstraBe (4) verbindenden Produktionslinie
(x-x) angeordnet sind.

Dadurch, daB die beiden Schlingenbildner (20,
21) in antipodischer Position, dabei der erste
Schlingenbildner (20) eine vrgleichsweise kurze
Strecke vor der Fertiggerlstgruppe (4) und der
zweite Schlingenbildner (21) eine vergleichweise
kurze Strecke nach dem Pilotgeriist (2), jewsils
neben diesen nach auBen versetzt angeordnet sind,
ergibt sich eine optimale Nutzung der Raumver-
hiltnisse bei unverdnderter LAnge der Produktions-
halle.

Eine entsprechend der zeichnerischen Darstel-
lung sehr vorteilhafte Anordnung ergibt sich bei
einer zweiadrigen VorstraBe (1) nach der Erfindung
dadurch, daB der VorstraBe (1) in spiegelbildlicher
Parallel-Anordnung je zwei einadrige Zwischenstra-
Ben (5, 5a) und FertigstraBen (4, 4a) nachgeordnet
sind und jede ZwischenstraBe (5, 5a) mit zwei
180°-Schlingen (25, 25a; 26, 26a) ausgebildete
Ausgleichsstrecken (10, 10a) bzw. (11, 11a) auf-
weist.

Dabei kann auch das letzte VorstraBengerlst
als Pilotgerlist ausgebildet sein und zugleich k&n-
nen die beiden FertigstraBen (6, 6a) als Festger-
Uste mit konstanter Geschwindigkeit arbeiten, wo-
bei alle Geschwindigkeitsunterschiede, insbesonde-
re infolge von Querschnittsschwankungen im Pilot-
gerlst und die dadurch verursachten Walzgut-L4n-
genunterschiede in den 180°-Schlingentischen (25,
26, 25a, 26a) aufgefangen werden.

Patentanspriiche

1. Walzwerk flir Draht oder Stabstahl mit einer
kontinuierlichen Feinstahl- oder DrahtstraBe,
umfassend eine ein- oder mehradrige Vorstra-
Be mit Pilotgerlst, mindestens eine diesem
nachgeordnete einadrige, eine Kihlistrecke mit
anschlieBender Ausgleichsstrecke und eine
Zwischengerlistgruppe aufweisende Zwischen-
straBe sowie eine dieser nachgeordnete Fertig-
straBe mit einadriger Fertiggerlstgruppe, da-
durch gekennzeichnet, da zwischen dem Pi-
lotgerlst (2) und der Zwischengeristgruppe (3)
eine erste Ausgleichsstrecke (1) mit einer
durch einen ersten horizontalen Schlingenbild-
ner (20) geflihrten 180°-Schlinge (25) des
Walzgutes und zwischen der Zwischengerist-
gruppe (3) und der Fertiggerlstgruppe (4) eine
zweite Ausgleichsstrecke (11) mit einer durch
einen zweiten horizontalen Schlingenbildner
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(21) gefihrten 180°” Schlinge (26) des Walzgu-
tes angeordnet ist.

Walzwerk nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dem Pilotgerlist (2) in der von 5
der ersten 180°-Schlinge (25) gebildeten Aus-
gleichsstrecke (10) wenigstens ein Wasserka-

sten (12) nachgeordnet ist.

Walzwerk nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 10
gekennzeichnet, daB der Zwischengeristgrup-
pe (3) innerhalb der von der zweiten 180°-
Schlinge (26) gebildeten Ausgleichsstrecke
(11) wenigstens ein Wasserkasten (13) nach-
geordnet ist. 15

Walzwerk nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Zwischengerlstgruppe (3), die Schlingen-
bildner (20, 21) und die zwischen diesen sich 20
erstreckenden 180°-Schlingen (25, 26) seitlich
versetzt neben der die VorstraBe (1) und die
FertigstraBe (4) verbindenden Produktionslinie
(x-x) angeordnet sind.

25
Walzwerk nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB
die beiden Schlingenbildner (20, 21) in antipo-
discher Position, dabei der erste Schlingenbild-
ner (20) eine vergleichsweise kurze Strecke 30
vor der Fertiggerlstgruppe (4) und der zweite
Schlingenbildner (21) eine vergleichsweise kur-
ze Strecke nach dem Pilotgerist (2), jewsils
neben diesen nach auBen versetzt, angeordnet
sind. 35

Walzwerk nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 5, mit einer zweiadrigen Vorstra-
Be (1), dadurch gekennzeichnet, daB8 dieser in
spiegelbildlicher Parallel-Anordnung je zwei 40
einadrige ZwischenstraBen (5, 5a) und Fertig-
straBen (4, 4a) nachgeordnet sind und jede
ZwischenstraBe (5, 5a) zwei mit 180°-Schlin-
gen (25, 26) ausgebildete Ausgleichsstrecken
(10, 11) aufweist. 45

Walzwerk nach einem oder mehreren der An-
spriiche 1 bis 6, mit einer zweiadrigen Vorstra-

Be (1), dadurch gekennzeichnet, daB das letzte
VorstraBengerist als Pilotgeriist ausgebildet ist 50
und zugleich die beiden FertigstraBen (6, 6a)

als Festgerliste mit konstanter Geschwindigkeit
arbeiten, wobei alle Geschwindigkeitsunter-
schiede, insbesondere infolge von Quer-
schnittsschwankungen im Pilotgerlist und die 55
dadurch verursachten Walzgut-Ldngenunter-
schiede in den 180°-Schlingentischen (25, 26,

25a, 26a) aufgefangen werden.
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