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@ Verfahren und Anlage zur Herstellung von warmgewalzten Bandern oder Profilen aus

stranggegossenem Vormaterial.

@ Bei einem Verfahren zur Herstellung von warm-
gewalzten Bdndern oder Profilen aus endlos strang-
gegossenem Vormaterial in aufeinanderfolgenden
Arbeitsschritten einer FertigstraBe, wobei das in ei-
ner oder mehreren GieBmaschinen endlos strangge-
gossene Vormaterial nach Erstarrung in Strangstik-
ke zerteilt und diese im Durchlauf durch einen Aus-
gleichsofen zuerst in einer Heizzone (3a,3b) auf
Walztemperatur erwdrmt, sodann in eine Pufferzone
(4a,4b) und danach in eine Speicherzone (5) und aus
dieser in die FertigstraBe (8) Uberflihrt und darin
fertiggewalzt werden, kann eine wesentliche Verkir-
zung der verwendeten Ofenanlage dadurch erreicht

la

werden, daB Strangstlicke aus der Pufferzone in eine
Fahre (6a,6b) eingefahren und mit dieser im Quer-
transport aus der GieBlinie (x) in die Walzlinie (y)
Uberfuhrt, darin im L3ngstransport entgegengesetzt
zur Forderrichtung des stranggegossenen Vormateri-
als unter Verwendung eines neben dem Ausgleichs-
ofen in der Walzlinie angeordneten Speicherofens
gespeichert und nach Abruf aus dem Speicherofen
Uber eine und fallweise Uber einen der WalzenstraBe
vorgeordneten Halteofen (7) in die WalzenstraBe ein-
gefihrt und darin zum Endprodukt fertiggewalzt wer-
den.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Anlage zur Herstellung von warmgewalzten Ban-
dern oder Profilen aus endlos stranggegossenem
Vormaterial in aufeinanderfolgenden Arbeitsschrit-
ten einer FertigstraBe, wobei das in einer oder
mehreren GieBmaschinen endlos stranggegossene
Vormaterial nach Erstarrung in Strangstlicke zerteilt
und die Strangstiicke im Durchlauf durch einen
Ausgleichsofen in einer Heizzone auf Walztempera-
tur erwdrmt, sodann in eine Pufferzone und danach
in eine Speicherzone und aus dieser in die Fertig-
straBe Uberflihrt und darin fertiggewalzt wird.

In modernen CSP-Produktionsanlagen werden
als Vormaterial flr die FertigstraBe stranggegosse-
ne Dilinnbrammen eingesetzt, die beispielsweise
eine Dicke von weniger als 70 mm, vorzugsweise
von 50 mm, haben. Die Diinnbrammen werden von
einem in einer StranggieBmaschine erzeugten end-
losen GuBstrang abgetrennt, und zwar jeweils mit
einer Lange, die dem geforderten Coil-Gewicht fiir
das fertige Warmbreitband entspricht. Die GieBge-
schwindigkeit von StranggieBmaschinen fiir Dlnn-
brammen-StrangguB ist relativ gering, wdhrend die
Einzugsgeschwindigkeit einer zugeordneten konti-
nuierlichen Warmbreitband-FertigstraBe etwa um
den Faktor 2 bis 4 hoher liegt. Deshalb ist es
vorteilhaft einer kontinuierlichen FertigstraBe wenig-
stens zwei GieBmaschinen zuzuordnen, derart, daB
Dilinnbrammen abwechselnd von jedem der beiden
endlosen GuBstrdnge abgetrennt und anschlieBend
jeweils der FertigstraBe zur Auswalzung zugefiihrt
werden. Mit Hilfe beispiclsweise  zweier
Langs/Quer/Langs-Transportsysteme, sogenannter
Fihren, werden die Dilinnbrammen aus der jeweili-
gen GieBlinie heraus in Fluchtlinie mit der Warm-
breitband-FertigstraBe gebracht, damit sie dann in
diese eingezogen werden k&nnen. Bei einer be-
kannten Ausflihrung derartiger Anlagen weist diese
zwei Einstrang-CSP-GieBmaschinen mit je einem
Ausgleichsofen und je einer Fahre, sowie flr beide
Strdnge einen gemeinsamen Halteofen vor der
CSP-WalzenstraBe auf. In jedem Ausgleichsofen ist
aufeinanderfolgend eine Heizzone, ein Systempuf-
fer und ein Speicherofenteil angeordnet. In der
Heizzone werden die Dinnbrammen auf Walztem-
peratur aufgeheizt. Der anschlieBende Systempuf-
fer ist erforderlich, um die beim wechselweisen
Quertransport der Diinnbrammen aus beiden Gief-
maschinen in die WalzenstraBe erforderliche Trans-
portzeit zu Uberbriicken. Der Speicherofen schafft
die Mdglichkeit, begrenzte Stillstandszeiten der
WalzenstraBe, hervorgerufen beispielsweise durch
Walzenwechsel oder Stdrungen, bei fortlaufender
GuBstrangproduktion zu Uberbriicken.

Bei einer solchen Anlage betrdgt beispielswei-
se die Dicke der Diinnbramme 50 mm, die Breite
1550 mm, die Ldnge der Diinnbramme 44 m, die
GieBgeschwindigkeit 5,5 m/min. und die Einzugs-

10

15

20

25

30

35

40

45

55

geschwindigkeit der kontinuierlichen Warmbreit-
band-FertigstraBe 0,29 m/s entsprechend 17,4
m/min. Hierbei liegt die Einzugsgeschwindigkeit um
den Faktor 3,2 héher als die GieBgeschwindigkeit.
die Linge der Heizzone betrdgt ca. 40 m, die
Ladngen vom Systempuffer und dem Speicherofen-
teil betragen zusammen ca. 105 m, die L&nge der
Fahre 49 m und die Ldnge des Halteofens 49 m.
Das ergibt bei der als Beispiel angenommenen
CSP-Anlage eine Linge der Ofenanlage von ca.
147 m und einschlieBlich der Fahren von 194 m
und zusammen mit dem vor der WalzenstraBie an-
geordneten Halteofen eine Gesamt Ldnge von 245
m. Eine Anlage von dieser Linge ist duBerst ko-
stenaufwendig und erfordert vergleichsweise viel
Platz.

Zur Vermeidung dieser Nachteile wurde ein
Anlagenkonzept flr die Herstellung von Stahlband
gem3B EP 0 413 169 A1 vorgeschlagen. Zur Ver-
ringerung der Investitionskosten und des Flachen-
bedarfs sowie zur Verbesserung der Temperatur-
fUhrung ist das bekannte Fertigwalzwerk entgegen-
gesetzt zur Ausfbrderrichtung der StahlbandgieBan-
lage mit seitlichem Versatz angeordnet, wobei ne-
ben den in Auslaufrichtung der StahlbandgieBanla-
ge fordernden Ausgleichs6fen ein entgegengesetzt
in Richtung Fertigwalzwerk fordernder, mittig ange-
ordneter Temperaturausgleichsofen vorgesehen ist
und die drei parallel nebeneinander liegenden Aus-
gleichsfen durch eine stirnseitige Quertransport-
vorrichtung verbunden sind.

Nachteilig ergeben sich durch die einmalige
Umkehr der Transportrichtung der Dinnbrammen
sehr unterschiedliche Verweilzeiten von Anfang und
Ende der Dinnbrammen im Ausgleichsofen und
damit unglinstige Temperaturverteilungen Uber die
Ladnge der Dinnbramme. Ein weiterer Nachteil des
bekannten Anlagenkonzepts ergibt sich dadurch,
daB die Ofenanlage unter der GieBanlage hindurch-
gefihrt werden muB.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Anlage zur Herstellung von
warmgewalzten Bindern oder Profilen aus strang-
gegossenem Vormaterial der eingangs genannten
Art dahingehend zu verbessern daB diese unter
Vermeidung der vorgenannten Nachteile und
Schwierigkeiten eine vergleichsweise kurze Ofen-
anlage und damit einen geringeren Bedarf an Fl3-
che und Investitionskosten aufweist.

Die Aufgabe wird bei einem Verfahren entspre-
chend der im Oberbegriff von Anspruch 1 genann-
ten Art mit der Erfindung dadurch gelost, daB
Strangstlicke aus der Pufferzone in eine Fihre
eingefahren und mit dieser im Quertransport aus
der GieBlinie in die Walzlinie Uberflhrt, darin im
Langstransport entgegengesetzt zur Férderrichtung
des stranggegossenen Vormaterials unter Verwen-
dung eines neben dem Ausgleichsofen in der
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Walzlinie angeordneten Speicherofens gespeichert
und nach Abruf aus dem Speicherofen Uber eine
Fdhre und fallweise Uber einen dieser nach- und
der WalzenstraBe vorgeordneten Halteofen in die
WalzenstraBe eingefiihrt und darin zum Endprodukt
fertiggewalzt werden. Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind entsprechend den Unteransprlichen vor-
gesehen.

Dadurch, daB das Strangstlick nicht innerhalb
der GieBlinie in einen darin befindlichen Speicher-
ofenteil eingelagert, sondern unter Verwendung ei-
nes neben dem Ausgleichsofen in der Walzlinie
angeordneten Speicherofens im Ldngstransport
entgegengesetzt zur F&rderrichtung des strangge-
gossenen Vormaterials in diesen Uberflhrt wird,
kann ein flir dieses Verfahren verwendeter Aus-
gleichsofen zumindest um die Ldnge des Speicher-
ofenteils von ca. 55 m beispielsweise von 147 m
Gesamtldnge auf 92 m Gesamtldnge verkiirzt wer-
den. Damit ergeben sich flir die Anlage unter Ver-
meidung der vorgenannten Nachteile und Schwie-
rigkeiten geringere Investitionskosten infolge des
geringeren Fldchenbedarfs.

Eine Anlage zur Herstellung von warmgewalz-
ten Bindern oder Profilen aus endlos stranggegos-
senem Vormaterial in aufeinanderfolgenden Ar-
beitsschritten einer FertigstraBe zur Durchflihrung
des Verfahrens nach der Erfindung, umfassend
zwei CSP-GieBmaschinen bzw. GieBlinien entspre-
chend dem Oberbegriff von Anspruch 4, ist so
ausgelegt, daB der als Speicher ausgebildete Ofen-
teil innerhalb der Walzlinie in seitlichem Abstand
neben den Ausgleichstfen der GieBlinien angeord-
net ist.

Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachstehenden Erldute-
rung der in den Zeichnungen schematisch darge-
stellten Ausfihrungsbeispiele.

Es zeigen:

Fig. 1 eine CSP-Anlage mit zwei Giefma-
schinen und nachgeordneten Langge-
streckten Ausgleichs&fen sowie mit ei-
ner zwischen den GieBlinien angeord-
neten, eine CSP-WalzenstraBe aufwei-
senden Walzlinie,
eine CSP-Anlage mit zwei parallelen
GieBlinien mit verkilirzten Ausgleichs-
6fen und einem in der Linie der CSP-
WoalzenstraBe angeordneten Speicher-
ofen,
ein Arbeitsdiagramm der Anlage ge-
méB Fig. 2 in Form eines Weg/Zeit-
Netzplanes.

Die CSP-Anlage gemiB Figur 1 weist zwei
identisch gleiche GieBlinien (x-x) und eine Walzlinie
(y-y) auf. In jeder GieBlinie (x-x) befindet sich eine
GieBmaschine (1a, 1b) und eine dieser nachgeord-
nete Schere (2a, 2b) zum Unterteilen der GieBs-

Fig. 2

Fig. 3
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trdnge in einzelne Dinnbrammen. An diese
schlieBt sich eine lange Ofenanlage an mit je einer
Heizzone (3a, 3b), einem Systempuffer (4a, 4b)
und einem Speicherofen (5a, 5b). Beim gezeigten
Beispiel betragt die Ldnge einer Heizzone (3) etwa
40 m, die Lange eines Systempuffers (4) ebenfalls
ca. 40 m und die Linge eines Speicherofenteils
(5a, 5b) ca. 67 m. Insgesamt betrédgt die Ldnge der
beiden parallelen Ausgleichsfen ca. 147 m. Die-
sen Ofen ist eine Quertransporteinrichtung mit je
einer Fahre (6a, 6b) in einer Ladnge von ca. 49 m
nachgeordnet. Zwischen den beiden GieBlinien (x-
x) ist die Walzlinie (y-y) mit dem Halteofen (7) von
ca. 49 m Linge, und der FertigstraBe (8) angeord-
net. Letztere umfaBt je drei Vorgerlste und drei
Fertiggeriiste sowie an der Einzugsseite eine Ent-
zunderungseinrichtung (9).

Die erfindungsgemiB ausgebildete CSP-Anlage
gemiB Figur 2 weist in den beiden GieBlinien (x-x)
zwei verklirzte Ausgleichstfen auf, umfassend le-
diglich die Heizzonen (3a, 3b) und die Systempuf-
fer (4a, 4b). Die Ldnge einer Heizzone (3a, 3b)
betrdgt ca. 40 m und eines Systempuffers (4a, 4b)
ca. 50 m. Damit ist die LAnge der Ofenanlage von
147 m gemdB Figur 1 auf 92 m gemiB Figur 2
verkirzt. ErfindungsgemiB ist der als Speicher
ausgebildete Ofenteil (5) innerhalb der Walzlinie (y-
y) in seitlichem Abstand neben den Ausgleichs&fen
(3a, 4a; 3b, 4b) angeordnet. Insgesamt verkirzt
sich dadurch die Ldnge der Anlage, gemessen von
den Scheren (2a, 2b) bis zum Ende des Halteofens
(7), von 245 m auf 190 m. Dabei ist die Anordnung
so getroffen, daB der Speicherofenteil (5) sich etwa
parallel zu den Heiz- und Pufferzonen (3, 4) der
Ausgleichstfen erstreckt. Wie ebenfalls aus der
Figur 2 erkennbar, ergibt sich bei diesem Layout
der Anlage als weiterer Vorteil ein von 40 m auf ca.
50 m verldngerter Systempuffer (4a, 4b) und ein
von 67 m auf 80 m verldngerter Speicherofen (5).
Bezliglich der Anordnung der F3hren (6a, 6b) und
des Halteofens (7) sowie der FertigstraBe (8) ist die
Anlage gemiB Fig. 2 gegeniiber der Anlage gemiB
Fig. 1 unverdndert.

Dabei sieht eine Ausgestaltung vor, daB in we-
nigstens einer der GieBlinien (x-x), vorteilhaft in
beiden, ein zusidtzlicher Speicherofenteil (20a, 20b)
angeordnet sein kann. Durch diese zusitzlichen
Ofenteile wird ohne Verldngerung der Ofenanlage
die mdgliche Uberbriickungszeit beim Stillstand
der WalzenstraBe, beispielsweise infolge Walzen-
wechsels oder St6rung, um jeweils eine GieBldnge
von ca. 50 m, d. h. um zweimal ca. 9 Minuten
verlangert.

In der Figur 3 ist ein Weg/Zeit-Netzplatz darge-
stellt. In der Kopfzeile sind mit ca. 190 m Gesamt-
ldnge die Heizzone (3), Systempuffer (4), die Fih-
ren (6a und 6b), die zusitzlichen Speicherdfen
(20a und 20b) der GieBlinie (x-x) sowie der Spei-
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cherofen (5) und Halteofen (7) der Walzlinie (y-y)
mit entsprechenden L3ngenangaben eingetragen.
Das Beispiel zeigt zwei Dlnnbrammen (2a, 2b)
zum Zeitpunkt Null am Ende der Heizzonen (3a
und 3b) und zwei Dinnbrammen (1a, 1b) innerhalb
der Systempuffer (4a, 4b). Zum Zeitpunktt = 70 s
sind die Dinnbrammen (1a, 1b) bei einer Trans-
portgeschwindigkeit von 0,75 m/s um 52,5 m in die
Fahren (6a, 6b) vorgeriickt. Zum Zeitpunkt t = 110
s ist die Diinnbramme (1a) in der Fdhre (6a) mit
der Fahrengeschwindigkeit von 0,25 m/s in 40 Se-
kunden aus der GieBlinie um 10 m in die Walzlinie
(y-y) versetzt eingefahren, wihrend die Fihre (6b)
unverdndert in der zweiten GieBlinie (x-x) stehen-
bleibt. Zum Zeitpunkt t = 180 s ist dann die
Diinnbramme (1a) aus der Fihre (6a) in den Halte-
ofen (7) um weitere 52,5 m transportiert worden.
Dort erreicht sie zum Zeitpunkt t = 220 s nach
weiteren 30 m Forderweg den Einzug in die Wal-
zenstraBe (8). Bei einer Einzugsgeschwindigkeit
von 0,29 m/s erfolgt der Durchlauf der Dinnbram-
me (1a) durch die FertigstraBe (8) in ca. 152 s. Bei
einer GieBgeschwindigkeit von etwa 0,1 m/s und
der L&nge einer Dinnbramme von 44 m bendtigt
die Produktion eines 44 m langen GuBstranges 440
s. Weil in zwei GieBlinien je ein GuBstrang endlos
produziert wird, steht in jeweils einer versetzien
Taktfolge von 220 s eine Dinnbramme (1a, 1b) zur
Verfligung. Zwischen einer gesamten Walzzeit von
152 s bei einer Produktionszeit von 220 s fir je
eine Dinnbramme ergibt sich rein rechnerisch
nach jedem Walztakt von 152 s eine Pause von ca.
68 s. Dabei ergibt sich eine Takifolge in der Weise,
daB bei t = 450 s jeweils ein Zyklus abgelaufen ist,
innerhalb dessen zwei Dinnbrammen produziert
und zum Endprodukt gewalzt sind. Wie aus dem
Diagramm ersichtlich, wird zwischen t = Qund t =
440 s jeweils ein Brammenpaar (1a, 1b) bzw. (2a,
2b) gegossen und um 45 m aus einer Heizzone
(3a, 3b) in den Systempuffer (4a, 4b) vorgescho-
ben. Zwischen t = 180 s und t = 220 s wird die
Diinnbramme (1b) mit der Fdhre (6b) aus der GieB-
linie (x-x) in die Walzlinie (y-y) verfahren und so-
dann zwischen t = 220 sundt = 290 s, d. h. in
70 s, um 52,5 m aus einer Fihre (6a, 6b) entweder
rickwirts fahrend in den Speicherofen (5) oder
vorwirts fahrend in den Halteofen (7) transportiert
Darin wird (1b) bis t = 330 s, d. h. 40 s lang,
gehalten und sodann zwischent = 330 sund t =
370 s um weitere 30 m bis zum Einzug an die
FertigstraBe (8) tranportiert. Danach wiederholt sich
bei t = 450 s = t-Null der Zyklus, nachdem
inzwischen an die Stelle von (2a, 2b) bzw. (1a, 1b)
nach einem Zyklus von 450 s die Dlinnbrammen
(3a, 3b) und (2a, 2b) um ca. 44 m entsprechend
der GieBgeschwindigkeit von ca. 0,1 m/s vorge-
rlickt sind.
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Aus dem Diagramm der Figur 3 geht hervor,
daB das Arbeitsverfahren der erfindungsgemaBen
Anlage einen zlgigen Ablauf aufweist, wobei zwi-
schen jeweils zwei Walztakten von rein rechnerisch
zusammen 304 s eine Zwischenzeit von 136 s bzw.
2 x 86 s Ubrig ist. Die sich hieraus ergebenden
Leerlaufzeiten gestatten es, daB die Antriebs-Ag-
gregate der FertigstraBengerliste wihrend jedes
Walzvorganges von 152 s Dauer in einer Hochlei-
stungsstufe betrieben werden k&nnen, ohne daB
die Elektromotoren thermisch Uberlastet werden.
Das Diagramm zeigt aber andererseits, daB die
Zuschaltung einer dritten GieBlinie nicht mehr in
den Funktionsablauf passen wiirde. Mit der Unter-
bringung von geniligend Speicherkapazitdt inner-
halb der Anlage kann die erfindungsgemaB ausge-
legte Ofenanlage bei verkirztem Layout geniigend
Uberbriickungszeit zur Verfligung stellen, um bei
durch Walzenwechsel oder aus anderen Griinden
sich ergebenden Stillstandszeiten der Walzenstrae
eine ununterbrochene Produktion der GieBmaschi-
nen zumindest bis zum Ende einer oder zweier
GieBchargen zu gewihrleisten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von warmgewalzten
Bindern oder Profilen aus endlos stranggegos-
senem Vormaterial in aufeinanderfolgenden Ar-
beitsschritten einer FertigstraBe, wobei das in
einer oder mehreren GieBmaschinen endlos
stranggegossene Vormaterial nach Erstarrung
in Strangstlicke zerteilt und diese im Durchlauf
durch einen Ausgleichsofen zuerst in einer
Heizzone auf Walztemperatur erwdrmt, sodann
in eine Pufferzone und danach in eine Spei-
cherzone und aus dieser in die FertigstraBe
Uberflihrt und darin fertiggewalzt werden, da-
durch gekennzeichnet, daB Strangstlicke aus
der Pufferzone in eine Fahre eingefahren und
mit dieser im Quertransport aus der GieBlinie
in die Walzlinie Uberflhrt, darin im L3ngstran-
sport entgegengesetzt zur F&rderrichtung des
stranggegossenen Vormaterials unter Verwen-
dung eines neben dem Ausgleichsofen in der
Walzlinie angeordneten Speicherofens gespei-
chert und nach Abruf aus dem Speicherofen
Uber eine Fahre und fallweise Uber einen die-
ser nach- und der WalzenstraBe vorgeordneten
Halteofen in die WalzenstraBe eingeflihrt und
darin zum Endprodukt fertiggewalzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Strangstlick nach Entnahme
aus der Pufferzone zundchst innerhalb der
GieBlinie im Langstransport Uber eine Fihre in
einen Speicherofen und nach Abruf aus dem
Speicherofen wieder in die Fihre zurlicktrans-
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portiert und mit dieser im Quertransport aus
der GieBlinie in die Walzlinie eingefahren und
darin im Vorwarts-Ldngstransport Uber den
Halteofen zum Fertigwalzen in die Walzenstra-
Be eingeflihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Strangstlick nach Entnahme
aus der Pufferzone zundchst innerhalb der
GieBlinie im Langstransport Uber eine Fihre in
einen Speicherofen und nach Abruf aus dem
Speicherofen wieder in die Fihre zurlicktrans-
portiert und mit dieser im Quertransport aus
der GieBlinie in die Walzlinie Uberfihrt und
darin zuerst im Ruickwérts-Ladngstransport in
einen Speicherofen eingelagert und nach Abruf
aus diesem im Vorwdrts-Lingstransport Uber
die Fdhre und den Halteofen zum Fertigwalzen
in die WalzenstraBe eingefiihrt wird.

Anlage zur Herstellung von warmgewalzten
Bindern oder Profilen aus endlos stranggegos-
senem Vormaterial in aufeinanderfolgenden Ar-
beitsschritten einer FertigstraBe, zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem oder mehre-
ren der vorhergehenden Anspriche, umfas-
send zwei CSP-GieBmaschinen bzw. GieBlinien
mit jeweils einem Ausgleichsofen und je einer
Fahre, sowie eine relativ zu den GieBlinien
seitenversetzte, einen Halteofen aufweisende
CSP-WalzenstraBe, wobei jeder Ausgleichsofen
eine Heizzone, einen Systempuffer sowie ei-
nen als Speicher ausgebildeten Ofenteil zum
Uberbriicken von Stillstandszeiten der Walzen-
straBe bei forigesetzter Erzeugung von Endlos-
StrangguBmaterial aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der als Speicher ausgebildete
Ofenteil (5) innerhalo der Walzlinie (y-y) in
seitlichem Abstand neben den Ausgleichs&fen
(3a, 3b; 4a, 4b) der GieBlinien (x-x) angeordnet
ist.

Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Speicherofenteil (5) sich
etwa parallel entlang den Heiz- und Pufferzo-
nen (3a, 3b bzw. 4a, 4b) der Ausgleichstfen
erstreckt.

Anlage nach Anpruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in wenigstens einer der
GieBlinien (x-x), vorzugsweise in beiden, ein
zusitzlicher Speicherofenteil (20a) bzw. (20b),
vom Ausgleichsofen (3, 4) durch einen den
F&ahren (6a bzw. 6b) entsprechenden Langsab-
stand getrennt, angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die zusitzlichen Speicher-
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ofenteile (20a) bzw. (20b) innerhalb der Gie8li-
nien (x-x) etwa parallel entlang dem in der
Walzlinie (y-y) befindlichen Halteofen (7) er-
strecken.



EP 0 593 001 A1

amm'—“T>
E}a__—__EJC]‘—‘[l I -
/ 4 ne=i ] —ilf ]| y
3 .gua—_-:ﬂ[]‘—” | 8
xzr.-u[}‘_‘” -
. 36 clal
N
(o)) F'—
|
N A
T T
| |—I [1— | 4
F—— 1T
IRl
N
ey
\§ N
I
| |
g i 13
| I/
? 4
,9,/"‘"—{ : ' }/ﬁ
& g3
O/L !_ -
— } [
7 A



EP 0 593 001

>

(Gl
]
: f ==l

== il

K B_g_&:-ﬂE}'—-'ll -

o X

Al

e

x

4La

1
i

5

Y BT

X --H?§P'_"_'
\

FIG. 2

20b

6b

4Lb

3b

tb  2b



EP 0 593 001 A1

wos

wQos

WwoS

waoy

az I at 0%
i ON LE Om
—— e “ g7 "¢ 00y
—~ 9 ~. ¢ T oe
-~ -~ ;Lﬂ =~ :l/. ml DN .T Dm O
_ q1 | ' DC o >
| | — e
- 4. . qz e T o6
~—_ 4l -~ ] D¢ - DE
= .,/// 51 » - f“T o /w | wm " 0ze
IR ™ L 1 \ 1
~ L =~ qL ' N q¢ I 08!
- /UM 7“ ~ _ . M } 57 i
S~ gy = u qz ) 01l
— OF al — ON 1
=g |~ m qaz___| oL
T~ I_UP//I/JI T~ ,/I ' ON '
II//.rHﬂ . DV—////Mvm”T gl M SO
' D} Ny D¢ )
a0z Jayoads| qg 98Jyn4| qy JayndwsaysAS| (g auozzioH
WSH==—+ /[ U3 JO3}oH G Jayoads
€ 914 DOC layoieds | bg 3Jyn4| v Jayndws)sAS| b auozzivH




9

Europaisches

Nummer der Anmeldung

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

(SMS SCHLEIMANN SIEMAG AG)

Patentamt
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE EP 93116476 _8
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich. Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG {Int C1%)
Y DE - A - 4 017 928 . 1,2,4 B 21 B 1/46
(SMS SCHLOEMANN SIEMAG AG) B 22 D 11/12
* Anspriche 1-5,6-12; Fig.
1-3 =
A 3,6
Y CH - A - 609 592 1,2,4
(PROLIZENZ AG)
* Seite 3; rechte Spalte,
Zeile 44-47; Fig. 1 *
D,A EP - A - 0 413 169 5,7

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int CI%)

B 21 B 1/00
B 21 B 13/00
B 22 D 11/00

C 21D 9/00
I
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche erstellt
Rechercnenort AbschluBidatum der Recherche Pruter
WIEN 01-12-1993 BISTRICH

—“TVO>Pr <X

EPAForm 1503 03 62

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN
von besonderer Bedeutung allein betrachtet

 von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

anderen Veroffentlichung derseiben Kategorie

. technologischer Hintergrund

- michtschriftliche Offenbarung

. Zwischenliteratur

- der Ertindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsitze

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeidedatum veroffentlicht worden st

. 1in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
. aus andern Grunden angetuhrtes Dokument

. Mitglied der gleichen Patentfamilie, iberein-

stimmendes Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

