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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ofenanlage als Zwi-
schenspeicher zwischen einer einer Diinnbrammen-
gieBanlage nachgeschalteten dornlosen Aufwickel-
vorrichtung fur den bandférmigen GuBstrang und einer
mit dem nachfolgenden Walzwerk korrespondierenden
Abwickelvorrichtung, sowie einem Transportsystem fir
die gewickelten Bunde durch die Ofenanlage.

[0002] Eine gattungsgeméaBe Ofenanlage ist sowohl
aus der deutschen Patentschrift 32 41 745, insbesond-
ere aus Zeichnungsfigur 2 als auch aus der DE-A-4 121
489, von der der Oberbegriffs des Anspruchs 1 aus-
geht, bekannt. Wie beim Stand der Technik beschrie-
ben, besteht das Problem bei Anlagen, die
stranggegossenes Dinnband unmittelbar einem nach-
geschalteten Walzwerk zuflihren, darin, daB die GieB-
geschwindigkeiten wesentlich niedriger sind und sein
mussen, als die Walzgeschwindigkeiten im Walzwerk.
Es sind deshalb verschiedene Lésungsvorschlage
gemacht worden, mit denen ein Geschwindigkeitsaus-
gleich gemacht werden sollte, beispielsweise durch
Zwischenspeichern des zu Bunden aufgewickelten
bandférmigen GuBstranges in einer Ofenanlage, die in
einfacher Weise eine Pufferzone zwischen der Strang-
gieBanlage und dem Walzwerk schafft.

[0003] Es hat sich gezeigt, daf sich bei einer solchen
Ofenanlage, die beim gattungsbildenden Stand der
Technik nur grob schematisch umrissen ist, eine Reihe
von Problemen und Schwierigkeiten einstellen, die im
wesentlichen durch die Kompliziertheit der verwendeten
Vorrichtungen und unzureichende Warmebilanzen
begrindet sind. Wahrend die Kompliziertheit des
Systems eine Frage der Kosten und damit der Wirt-
schaftlichkeit der Anlage, aber auch deren wirtschaftli-
chen Betriebes ist, wenn an Stér- und Reparaturzeiten
gedacht wird, so ist die Warmebilanz unmittelbar ent-
scheidend flur die Qualitat des zu walzenden Vorproduk-
tes.

[0004] Ausgehend davon ist es Ziel der Efindung,
eine gattungsgemaBe Vorrichtung so auszugestalten,
daB bei einem weitgehend geschlossenen Ofensystem
nur geringe Warmeverluste auftreten und méglichst
wenige Bewegungselemente im Systeminneren fir
einen geringen WarmeabfluB3 und hohe Betriebssicher-
heit sorgen.

[0005] Zur Lésung der Aufgabe wird eine Weiterbil-
dung der gattungsgemaBen Ofenanlage vorgeschla-
gen, die gekennzeichnet ist durch folgende Merkmale:

a) Die Aufwickelvorrichtung ist einlaufseitig in die
Ofenanlage integriert,

b) auBerhalb und unterhalb der Ofenanlage ist min-
destens eine langst der Ofenanlage verfahrbare
Transportvorrichtung fir die Bunde vorgesehen, die
mit heb- und senkbaren Auflagen fur das zu trans-
portierende Bund in die Ofenanlage eingreift,

10

20

25

30

35

40

45

50

55

¢) in einem die Aufnahme mehrerer nebeneinander
angeordneter Bunde gestattenden Abstand von der
Aufwickelvorrichtung ist die Abwickelvorrichtung
gleichfalls in die Ofenanlage integriert, die Uber die
Transportvorrichtung mit der Aufwickelvorrichtung
korrespondiert.

[0006] Durch die Integration von Aufwickel- und
Abwickelvorrichtung in die Ofenanlage entsteht das
geforderte in sich geschlossene System mit geringen
Warmeverlusten, wobei die unterhalb der Ofenanlage
angeordnete Transportvorrichtung mit auBerhalb der
Ofenanlage vorgesehenen bewegbaren Teilen die Stor-
anfélligkeit bei sonst im Ofeninneren vorgesehenen Tei-
len deutlich reduziert. Damit wird die geforderte
Betriebssicherheit gewéhrleistet.

[0007] Wenn nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen ist, daB die Transportvorrichtung aus
zwei Bundtransportwagen besteht, die auf mittig unter-
halb der Ofenanlage und langs dazu verlaufenden Fahr-
schienen unabhangig voneinander bewegbar sind,
wobei ein Transportwagen der Aufwickelstation und der
weitere Transportwagen der Abwickelstation zugeord-
net ist, so wird ein mit bewahrten Betriebselementen
ausgestattetes funktionssicheres Zwischenspeichersy-
stem geschaffen.

[0008] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daf die fir die Aufnahme der Bunde auf
den Transportwagen vorgesehenen Auflagen die sich
bodenseitig parallel zu den Fahrschienen erstreckende
Offnung der Ofenanlage durchgreifen, wobei die Off-
nung durch Klappen verschlieBbar ist, die beim Verfah-
ren der Transportwagen im unmittelbaren Bereich der
Auflagen wegbewegbar sind. Wie bereits vorstehend
erlautert sind die bewegbaren Teile (Transportwagen)
auBerhalb der Ofenanlage angeordnet und weisen
lediglich die heb- und senkbaren Auflagen auf, die
bodenseitig in den Ofen hineingreifen. Durch die vorge-
schlagenen, die bodenseitige Offnung verschlieBenden
Klappen wird sichergestellt, daB ein auBerst geringer
WarmeabfluB nur dort méglich ist, wo die Klappen im
unmittelbaren Bereich der Transportwagen bzw. der
Auflagen wegbewegt werden.

[0009] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, da mit dem Wegbewegen der Klappen
eine DurchlaBéffnung zur Entsinterung freimachbar ist.
Da im Ofeninneren stets Sinter anfallt, ist sicherzustel-
len, daB dieser den Ofen verlassen kann. Dazu bietet
es sich an, die Klappen entsprechend zu gestalten, daf
eine Selbstreinigung des Ofens erfolgen kann.

[0010] Damit die von den Transportwagen in derOfen-
anlage transportierten Bunde dort zu Zwischenspei-
cherzwecken ablegbar sind, ist nach einem weiteren
Merkmal der Erfindung vorgesehen, daB die Ofenan-
lage beidseitig der bodenseitigen Offnung auBerhalb
der Aufwickel- und Abwickelvorrichtung mit prismenarti-
gen Auflagen fir die Bunde bildenden Ablagebanken
versehen ist. Auf diese Ablagebanke werden die Bunde
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in Langsrichtung der Ofenanlage nebeneinander abge-
legt und dadurch zwischengespeichert. Sobald die
Abwickelstation nach dem Abwickeln eines Bundes frei
ist, kann der der Abwickelstation zugeordnete Trans-
portwagen das zwischengespeicherte Bund in die
Abwickelstation Gberfthren.

[0011] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daf die Aufwickelstation innerhalb der
Ofenanlage angeordnete antreibbare Bodenrollen fir
den von der DinnbrammengieBanlage komenden
bandférmigen GuBstrang aufweist, denen zum Formen
des Bundes Treib- und verstellbare Biegerollen zuge-
ordnet sind, welche im Betriebszustand die OfeneinlaB-
6ffnung weitgehend verschlieBen. Derartige domlose
Aufwickelstationen sind an sich bekannt. Eine solche
Station wird nunmehr in die gesamte Ofenanlage inte-
griert, wobei die zum Herstellen des Bundes notwendi-
gen Treib- und Biegerollen so angeordnet sind, daB sie
in Betriebsstellung den Ofen verschlieBen und somit
den WarmeabfluB gering halten.

[0012] Vorzugsweise ist vorgesehen, daB die Treib-
und Biegerollen als Einheit aus der EinlaB&ffnung der
Ofenanlage heraus in eine Reparatur- und/oder Inspek-
tionsstellung verfahrbar sind und die EinlaBéffnung der
Ofenanlage bei ausgefahrenen Treib-und Biegerollen
durch eine Tar verschlieBbar ist. Durch diesen Vor-
schlag der Erfindung kénnen die Verschleif3 ausgesetz-
ten Teile sehr schnell aus der Gesamtanlage
herausgefahren werden, ohne daB Warmeverluste im
Ofen auftreten; denn die entstehende Offnung wird
sofort durch die Tur verschlossen.

[0013] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daB auch die in die Ofenanlage inte-
grierte Abwickelstation angetriebene Bodenrollen als
Auflage fir das abzuwickelnde Bund aufweist, sowie
eine in Richtung des nachfolgenden Walzwerkes zu &ff-
nende Tur, durch welche ein den Anfang des Bandes
fahrender Manipulator einfiihrbar ist, der nach dem Ein-
fadeln dieses Anfanges in ein Treibrollenpaar zurtick-
fahrbar ist, wobei die Tir bis auf eine schmale
DurchlaBéffnung fur den bandférmigen GuBstrang ver-
schlieBbar ist.

[0014] Sowohl die Bodenrollen der Aufwickelstation
als auch der Abwickelstation sind auf einem verfahrba-
ren Rahmen angeordnet, der auf unterhalb des
Systems angeordneten Fahrschienen quer zur Ofenan-
lage ausfahrbar ist. Somit wird es ermdglicht, auch
diese Teile leicht aus dem Ofen herauszunehmen, um
sie zu inspizieren bzw. zu reparieren oder zu ersetzen.
[0015] Weitere Ausgestaltungen dfer Erfindung sind in
den Unteranspriichen beschrieben.

[0016] Insgesamt wird durch die Erfindung ein System
geschaffen, mit dem die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung geldst werden kann, und zwar mit einfachen
konstruktiven Mitteln bei hoher Betriebssicherheit.
[0017] Ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend
beschrieben. Es zeigt:
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Figur 1 eine Gesamtansicht der erfindungsgeméaBen
Ofenlage von oben.
Figur 2 einen Querschnitt durch die Aufwickelstation
Figur 3 einen Querschnitt durch die Abwickelstation
und
Figur 4 einen Querschnitt durch die Ofenanlage
[0018] Wie Figur 1 zeigt, ist das System in Z-Form
angeordnet, wobei der Pfeil 1 die Richtung des von der
(nicht dargestellten) DinnbrammengieBanlage kom-
menden GuBstranges angibt und der Pfeil 2 die Rich-
tung zeigt, in der der abgewickelte GuBstrang zum
nachfolgenden Walzwerk gefuhrt wird. Die Ofenanlage
ist insgesamt mit 3 bezeichnet und besteht im wesentli-
chen aus der Aufwickelstation 4, der Abwickelstation 5
und dem dazwischen angeordneten Zwischenspeicher-
teil 6. In diesen sind mit 7 bezeichnete Bunde darge-
stellt, von denen z.B. vier Stlick nebeneinanderliegend
gespeichert sind. Mit 8 ist ein Rollgangsstiick bezeich-
net, Uber das der GuBstrang der Ofenanlage zufiihrbar
ist. In der rechten Zeichnungshaélfte ist gestrichelt ein
spiegelbildlich angeordneter Anlagenteil erkennbar,
durch den symbolisiert werden soll, daB sich die erfin-
dungsgemaBe Ofenanlage vorteilhaft zur Verbindung
zweier parallel nebeneinander angeordneter Dinn-
brammengieBanlagen eignet bzw. die bestehende
Anlage auf eine solche erweiterungsfahig ist.
[0019] Die einzelnen Anlagenteile lassen sich anhand
der Figuren 2 und 3 am besten beschreiben. In Figur 2
ist bei 8 der eingehauste Rollgangsteil gekennzeichnet,
der den GuBstrang 9 aufnimmt, welcher von der nicht
dargestellien DinnbrammengieBanlage mit oder ohne
zwischengeschalteter VorstraBe kommt. Der GuBstrang
9 wird einem - wie bei 10 angedeutet - verfahrbaren
Treibrollenpaar 11 zugeleitet, von diesem erfat und der
Biegerolleneinheit 12 zugefthrt, wobei der Rollenleit-
tisch 13 der Fuhrung dient. Die Biegerollen der Biege-
rolleneinheit 12 formen den GuBstrang zu einer
Windung, die auf den angetriebenen Bodenrollen 14 zu
einem Bund geformt werden. Wie erkennbar, sind der
Biegerollensatz 12 sowie auch der Treiber 11 so
umfangreich abgeschirmt, daB nur eine geringe Durch-
laBéffnung far den einzufiihrenden GuBstrang 9 ver-
bleibt, also der Ofen weitgehend geschlossen ist.
[0020] Der Aufwickelvorgang des Bundes setzt sich
fort, wobei nach dem Anwickeln mit Unterstitzung der
beweglichen Stiitzrolle 16 die angetriebenen Bodenrol-
len 14 den Aufwickelvorgang zum fertigen Bund Gber-
nehmen. Die Bandaufwickelgeschwindigkeit entspricht
der der DinnbrammengieBanlage bzw. ggf. der Vorstra-
Bengeschwindigkeit. Um eine Zeitdifferenz zwischen
dem Abtransport des Bundes von den Bodenrollen der
Aufwickelstation und dem nachfolgenden Anfang des
nachsten GuBstrangabschnittes zu erhalten, werden
die letzten Windungen mit héherer Geschwindigkeit
aufgewickelt. Die Zeitdifferenz ist so bemessen, daB
das fertige Bund aus der Aufwickelstation heraustrans-
portierbar ist, bevor der Anfang des nachsten GuBstran-
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ges einlauft.

[0021] Zu Revisions- und Reparaturzwecken wird die
komplette Treib- und Biegerolleneinheit 11, 12 mit Hilfe
der Kolbenzylindereinheit 10 in Richtung der Diann-
brammengieBanlage zurtickgefahren und vom System
getrennt. Die dabei entstehende Offnung in der Ofenan-
lage wird durch die Tar 15 verschlossen, die oberhalb
des Biegerollensatzes 12 wahrend des Betriebszustan-
des positioniert ist, so daB die Ofen temperatur gehal-
ten werden kann.

[0022] Zum Transportieren des Bundes aus der Auf-
wickelstation heraus ist ein spater noch zu beschreiben-
der Transportwagen vorgesehen, der auf Fahrschienen
17 unterhalb der Aufwickelstation und unterhalb der
Ofenanlage 3 verfahrbar ist. Dazu wird zunéchst das
Bandende 42 des Bundes in eine Lage unterhalb der
Bundachse gebracht und dort fixiert. Diese Fixierung
ermdglicht ein problemloses, spater noch beschriebe-
nes Auffinden und Abwickeln des Bundes. Der Bund-
transportwagen hebt mit seiner heb-und senkbaren
Auflage - die bodenseitige Offnung 18 in der Abwickels-
tation durchgreifend - das Bund an und von den Boden-
rollen 14 ab und transportiert das Bund aus der
Aufwickelstation 4 heraus. In der (brigen Zeit sind
sowohl der Boden der Aufwickelstation 4 wie auch der
gesamten Ofenanlage 3 mit Klappen 19 verschlossen,
die lediglich beim Verfahren des Transportwagens mit
dem Coil kurzzeitig und selbsttatig durch den Transport-
wagen gedbffnet und geschlossen werden. Die Lange
der Ofenanlage (Fig. 1) zwischen der Aufwickelvorrich-
tung 4 und der Abwickelvorrichtung 5 richtet sich einer-
seits nach dem seitllichen Abstand zwischen
DannbrammengieBanlage und WalzstraBBe aber auch
nach der Anzahl der erforderlichen Speicherplatze. Im
normalen Betriebsfall werden die in der Aufwickelstation
4 gebildeten Bunde 7 vom Transportwagen unmittelbar
in die Position des Bundes 7a oder direkt in die Abwik-
kelstation 5 transportiert und dort abgelegt.

[0023] Einen Querschnitt durch die Ofenanlage 3 im
Bereich der Ablage des Bundes 7a ist in Figur 4 darge-
stellt. Hier ist gleichfalls erkennbar, dafB die Ofenanlage
3 beidseitig der bodenseitigen Offnung 20 mit Ablage-
banken 21 flr die Bunde versehen ist, die vorzugsweise
aus einem Material geringer Warmeleitfahigkeit beste-
hen. In Figur 4 ist auch der mit 22 bezeichnete Trans-
portwagen erkennbar, der mit seiner heb-und
senkbaren Auflage 23 das Bund 7 bzw. 7a aus der Auf-
wickelstation 4 in die dargestellte Speicherposition
transportiert hat. Der Transportwagen 22 ist mit Radern
24 auf den Schienen 17 langs der Ofenanlage 3 ange-
trieben verfahrbar. In Figur 4 sind erkennbar die Klap-
pen 19 unmittelbar vor und hinter dem Transportwagen
22 geschlossen.

[0024] Bei einer Stérung in der WalzstraBe kénnen
auch die weiteren Speicherplatze fur die Bunde 7 inner-
halb der Ofenanlage 3 belegt werden; es ist auch denk-
bar, wie bei 25 in Figur 1 angedeutet, eine stirnseitige
Tur in der Ofenanlage 3 vorzusehen, durch die Bunde
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aus dem System ausgeféddelt und eingefadelt werden
kénnen. Die zweite Méglichkeit des Ein- und Ausfédelns
von Bunden 7 besteht mittels Rahmenkonstruktionen
34 bzw.35 auf die Bodenrollen 14 bzw.27 durch gedoff-
nete Taren 40 bzw.41.

[0025] Dasim normalen Betriebszustand aus der Auf-
wickelstation transportierte Bund wird entweder direkt
mit dem Transportwagen 22 in die Abwickelstation 5
gefahren oder vom Transportwagen 22 in die Position
7a transportiert und nach Ablage auf den Ablagebéan-
ken 21 vom zweiten Transportwagen 26 Gbernommen,
der der Abwickelstation 5 zugeordnet ist. Dieser Trans-
portwagen ist im wesentlichen baugleich mit dem Trans-
portwagen 22, der der Aufwickelstation zugeordnet ist
und unabhangig von diesem ebenfalls auf den Schie-
nen 17 verfahrbar ist. In Figur 3 ist in einem Querschnitt
durch die Abwickelstation erkennbar, daB der Trans-
portwagen 26 bei gedffneten Klappen 19 mit seiner
heb- und senkbaren Auflage 23 fir das Bund 7 durch
die zwischen den Bodenrollen 27 der Abwickelstation
gebildete Offnung hindurchgreift und somit das Bund 7
nach Absenken der Auflage 23 auf die Bodenrollen 27
ablegt. Dabei bewahrt sich die Vorpositionierung des
Bundanfanges unterhalb der Bundachse, die es dem
Bundéfiner 28 erméglicht, nach Offnen der Tur 29
druckmittelbetrieben 30 einzufahren und den Bundan-
fang zu den Treibrollen 31 zu leiten. Gleichzeitig begin-
nen die angetriebenen Bodenrollen 27 mit dem
Abwickeln des Bundes 7. Sobald die Treibrollen 31 den
Anfang des Bundes 7 erfaBBt haben, wird die Tar 29 der
Ofenanlage bis auf einen geringen, den GuBstrang 9
durchlassenden Spalt, geschlossen und in dieser Posi-
tion belassen, bis das Abwickeln des Bundes erfolgt ist.
Es ist denkbar, gegen Ende des Abwickelvorganges
Bundhalter 38 in das Auge 39 des Bundes 7 einzu-
schwenken, um zu verhindern, daf3 sich das Restbund
von den Bodenrollen abhebt. Die Bundhalter 38 sind in
Figur 1 erkennbar. Ebenfalls in Figur 1 erkennt man die
Fahrschienen 32 und 33 quer zur Ofenanlage 3, die ein
Ausfahren der Bodenrollen der Abwickelstation und Aui-
wickelstation erméglichen. Zu diesem Zweck sind die
Bodenrollen 14 bzw. 27 auf einer Rahmenkonstruktion
34 bzw. 35 angeordnet, die auf den Schienen 32, 33
aus der Ofenanlage 3 mit Hilfe von Zylindern 36 und 37
ausfahrbar sind. Bei Bedarf ist es denkbar, daf3 zusam-
men mit dem Rahmen 35 der Transporiwagen 26 zu
Revisions- und Reparaturzwecken ausfahrbar ist. Im
Ubrigen sind die Rahmen 34, 35 so konstruiert, daB der
hohe Sinteranfall, insbesonder beim Abwickeln der
Bunde problemlos abgefiihrt werden kann.

Patentanspriiche

1. Ofenanlage als Zwischenspeicher zwischen einer
einer DannbrammengieBanlage nachgeschalteten
dornlosen Aufwickelvorrichtung (4) fiir den bandfér-
migen GuBstrang (9) und einer mit dem nachfol-
genden Walzwerk korrespondierenden
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Abwickelvorrichtung (5) sowie einem Transportsy-
stem (22, 26) fir die gewickelten Bunde (7, 7a)
durch die Ofenanlage,

gekennzeichnet durch folgende Merkmale

a) Die Aufwickelvorrichtung (4) ist einlaufseitig
in die Ofenanlage (3) integriert.

b) AuBerhalb und unterhalb der Ofenanlage (3)
ist mindestens eine langs der Ofenanlage (3)
verfahrbare Transportvorrichtung (22, 26) far
die Bunde (7, 7a) vorgesehen, die mit heb- und
senkbaren Auflagen (23) fir das zu transportie-
rende Bund (7, 7a) in die Ofenanlage (3) ein-
greift.

¢) In einem die Aufnahme mehrerer nebenein-
ander angeordneter Bunde (7, 7a) gestatten-
den Abstand von der Aufwickelvorrichtung (4)
ist die Abwickelvorrichtung (5) gleichfalls in die
Ofenanlage (3) integriert, die Uber die Trans-
portvorrichtung (22, 26) mit der Aufwickelvor-
richtung korrespondiert.

2. Ofenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dafB die Transportvorrichtung aus zwei Bund-
transportwagen (22, 26) besteht, die auf mittig
unterhalb der Ofenanlage (3) und langs dazu
verlaufenden Fahrschienen (17) unabhangig
voneinander bewegbar sind, wobei ein Trans-
portwagen (22) der Aufwickelstation (4) und
der weitere Transporiwagen (26) der Abwik-
kelstation (5) zugeordnet ist.

3. Ofenanlage nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die fur die Aufnahme der Bunde (7) auf
den Transportwagen (22, 26) vorgesehenen
Auflagen (23) die sich bodenseitig parallel zu
den Fahrschienen (17) erstreckende Offnung
(20) der Ofenanlage (3) durchgreifen, wobei
die Offnung (18 bzw.20) durch Klappen (19)
verschlieBbar ist, die beim Verfahren der Trans-
portwagen (22, 26) im unmittelbaren Bereich
der Auflagen (23) wegbewegbar sind.

4. Ofenanlage nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB mit dem Wegbewegen der Klappen (19)
eine DurchlaBéffnung zur Entsinterung frei-
machbar ist.

5. Ofenanlage nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
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8

daB die Ofenanlage (3) beidseitig der boden-
seitigen Offnung (20) auBerhalb der Aufwickel-
vorrichtung (4) und Abwickelvorrichtung (5) mit
prismenartige Auflagen far Bunde (7, 7a) bil-
denden Ablagebanken (21) versehen ist.

6. Ofenanlage nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufwickelstation (4) innerhalb der
Ofenanlage angeordnete antreibbare Boden-
rollen (14) far den von der DinnbrammengieB3-
anlage kommenden bandférmigen GuBstrang
(9) aufweist, denen zum Formen des Bundes
(7) Treib-und verstellbare Biegerollen (11, 12)
zugeordnet sind, welche im Betriebszustand
die OfeneinlaBofinung weitgehend verschlie-
Ben.

7. Ofenanlage nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Treib- und Biegerollen (11, 12) als Ein-
heit aus der EinlaBo6ffnung der Ofenanlage (3)
heraus in eine Reparatur- und/oder Inspekti-
onsstellung verfahrbar sind und die EinlaBéff-
nung der Ofenanlage (3) bei ausgefahrenen
Treib-und Biegerollen durch eine Tir (15) ver-
schlieBbar ist.

8. Ofenanlage nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die in die Ofenanlage (3) integrierte Abwik-
kelstation (5) angetriebene Bodenrollen (27)
fir das abzuwickeinde Bund (7) aufweist,
sowie eine in Richtung (2) des nachfolgenden
Walzwerkes zu 6ffnende Tur (29), durch wel-
che ein den Anfang des Bundes (7) fihrender
Manipulator (28) einfihrbar ist, der nach dem
Einfadeln des Anfanges in ein Treibrollenpaar
(31) zuruckfahrbar ist, wobei die Tur (29) bis
auf eine schmale DurchlaBéffnung fur den
bandférmigen GuBstrang (9) verschlieBbar ist.

Ofenanlage nach Anspruch 6 und 8,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Bodenrollen der Aufwickelstation (14)
und die Bodenrollen der Abwickelstation (27)
auf einem verfahrbaren Rahmen (34
bzw.35)angeordnet sind, der auf unterhalb des
Systems angeordneten Fahrschienen (32
bzw.33) quer zur Ofenanlage (3) verfahrbar ist.

10. Ofenanlage nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,
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dafB das Bandende (42) des Bundes (7) in eine
definierte Lage unterhalb der Bundachse
gebracht und fixiert wird.

11. Ofenanlage nach Anspruch 1 bis 10

dadurch gekennzeichnet,

daB alle Einrichtungen aus dem Ofenbereich
ausfahrbar sind.

12. Ofenanlage nach Anspruch 1 bis 11

dadurch gekennzeichnet,

daB die Ofenanlage (3) durch Erweiterung
einer Aufwickstation (4) und Zwischenspei-
cherteil (6) zu einer zweistrangigen Anlage
ausbaubar ist.

Claims

1.

A furnace installation as an intermediate store
between a mandrel-less winding device (4), suc-
ceeding a thin-slab casting plant, for the strip-
shaped cast billet (9) and an unwinding device (5)
corresponding with the subsequent rolling mill and
also a system (22, 26) for transporting the coiled
bundles (7, 7a) through the furnace installation,
characterised by the following features:

a) the winding device (4) is integrated in the fur-
nace installation (3) on the inlet side.

b) outside and beneath the furnace installation
(3) there is provided at least one transport
device (22, 26), movable along the furnace
installation (3), for the coils (7, 7a), which
device engages in the furnace installation (3)
with support surfaces (23) which can be raised
and lowered for the coil (7, 7a) which is to be
transported.

c) the unwinding device (5) is likewise inte-
grated in the furnace installation (3) at a dis-
tance from the winding device (4) which
permits the receiving of a plurality of coils (7,
7a) located next to each other, which unwind-
ing device corresponds with the winding device
via the transport device (22, 26).

A furnace installation according to Claim 1, charac-
terised in that the transport device consists of two
coil transporters (22, 26) which are movable inde-
pendently of each other on rails (17) located cen-
trally beneath the furnace installation (3) and
extending longitudinally thereto, one transporter
(22) being associated with the winding station (4)
and the additional transporter (26) with the unwind-
ing station (5).
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3.

A furnace installation according to Claims 1 and 2,
characterised in that the support surfaces (23) pro-
vided for receiving the coils (7) on the transporters
(22, 26) engage through the opening (20) in the fur-
nace installation (3) which extends on the base side
parallel to the rails (17), the opening (18 or 20)
being closable by means of flaps (19) which can be
moved away when the transporters (22, 26) move
into the immediate vicinity of the support surfaces
(23).

A furnace installation according to Claim 3, charac-
terised in that a passage opening for descaling can
be revealed when the flaps (19) are moved away.

A furnace installation according to Claims 1 to 4,
characterised in that the furnace installation (3) is
provided on either side of the basal opening (20)
outside the winding device (4) and unwinding
device (5) with deposition beds (21) which form
prism-like support surfaces for coils (7, 7a).

A furnace installation according to Claim 1, charac-
terised in that the winding station (4) has drivable
base rollers (14) for the strip-shaped cast billet (9)
coming from the thin-slab casting installation, which
rollers are located inside the furnace installation
and with which driving rollers and adjustable bend-
ing rollers (11, 12) are associated for forming the
coil (7), which rollers largely close the furnace inlet
opening in the operating state.

A furnace installation according to Claim 6, charac-
terised in that the driving and bending rollers (11,
12) can be moved as a unit out of the inlet opening
of the furnace installation (3) into a repair and/or
inspection position and the inlet opening of the fur-
nace installation (3) can be closed by a door (15)
when the driving and bending rollers are moved
out.

A furnace installation according to Claims 1 and 2,
characterised in that the unwinding station (5) inte-
grated in the furnace installation (3) has driven
base rollers (27) for the coil (7) which is to be
unwound, and also a door (29) which can be
opened in the direction (2) of the subsequent rolling
mill, through which door a manipulator (28) which
guides the beginning of the coil (7) can be intro-
duced, which can be moved back once the begin-
ning has been threaded into a pair of driving rollers
(31), the door (29) being able to be closed, leaving
just a narrow passage opening for the strip-shaped
cast billet (9).

A furnace installation according to Claims 6 and 8,
characterised in that the base rollers of the winding
station (14) and the base rollers of the unwinding
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station (27) are located on a movable frame (34 or
35) which can be moved transversely to the furnace
installation (3) on rails (32 or 33) located beneath
the system.

A furnace installation according to Claims 1 and 2,
characterised in that the strip end (42) of the coil (7)
is brought and fixed into a defined position beneath
the coil axis.

A furnace installation according to Claims 1 to 10,
characterised in that all the means can be moved
out of the furnace region.

A furnace installation according to Claims 1 to 11,
characterised in that the furnace installation (3) can
be converted into a twin-strand installation by
extending a winding station (4) and intermediate
storage section (6).

Revendications

Installation de four, comme stockage intermédiaire
entre un dispositif d'enroulement (4) sans mandrin,
disposé en aval d'une installation de coulée de bra-
mes minces, pour la barre de coulée en forme de
bande ou de feuillard (9) et un dispositif de déroule-
ment (5) correspondant au laminoir suivant, ainsi
qu'un systeme de transport (22,26) pour les bobi-
nes enroulées (7,7a) a travers l'installation de four,
caractérisée par les particularités suivantes :

a) le dispositif d'enroulement (4) est intégré du
cbté d'entrée dans l'installation de four (3),

b) a I'extérieur et au-dessous de l'installation
de four (3), il est prévu au moins un dispositif
de transport (22,26), déplagable le long de
linstallation de four (3), pour les bobines
(7,7a), qui s'engage dans l'installation de four
(3) avec des supports (23) pouvant étre levés
et abaissés pour la bobine (7,7a) a transporter,
¢) a une distance du dispositif d'enroulement
(4) formant le support de plusieurs bobines
(7,7a) agencées I'une a cbté de l'autre, il estde
méme intégré dans l'installation de four (3) le
dispositif de déroulement (5), qui, par lintermé-
diaire du dispositif de transport (22,26), corres-
pond au dispositif d'enroulement.

Installation de four selon la revendication 1,

caractérisée en ce que le dispositif de transport est
constitué de deux chariots de transport de bobines
(22,26), qui peuvent é&tre déplacés indépendam-
ment l'un de l'autre sur des rails (17) s'étendant de
fagon centrale au-dessous de linstallation de four
(3) et de fagon longitudinale a celle-ci, un chariot de
transport (22) étant associé au poste d'enroule-
ment (4) et l'autre chariot de transport (26) au poste
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de déroulement (5).

Installation de four selon les revendications 1 et 2,
caractérisée en ce que les supports (23) prévus
pour recevoir les bobines (7) sur les chariots de
transport (22,26) traversent l'ouverture (20) de I'ins-
tallation de four (3) s'étendant du c6té du fond
parallélement aux rails (17), I'ouverture (18 ou 20)
pouvant étre fermée par des volets (19), qui peu-
vent étre escamotés lors du déplacement des cha-
riots de transport (22,26) dans la zone proche des
supports (23).

Installation de four selon la revendication 3,
caractérisée en ce qu'une ouverture de passage
pour le décalaminage peut étre rendue libre avec
I'escamotage des volets (19).

Installation de four selon les revendications 1 4 4,
caractérisée en ce que linstallation de four (3) est
munie, des deux cétés de I'ouverture de fond (20),
a l'extérieur du dispositif d'enroulement (4) et du
dispositif de déroulement (5), de bancs de récep-
tion (21) formant des supports prismatiques pour
les bobines (7,7a).

Installation de four selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le poste d'enroulement (4)
présente des rouleaux de fond (14) pouvant étre
entrainés, agencés a l'intérieur de l'installation de
four, pour la barre de coulée (9) en forme de bande
ou de feuillard, provenant de l'installation de coulée
de brames minces, auxquels, pour former la bobine
(7), sont associés des rouleaux d'entrainement et
de cintrage réglables (11,12), lesquels, dans I'état
de service, ferment largement I'ouverture d'entrée
du four.

Installation de four selon la revendication 6,
caractérisée en ce que les rouleaux d'entrainement
et de cintrage (11,12) peuvent étre déplacés,
comme unité, de l'ouverture d'entrée de l'installa-
tion de four (3) dans une position de maintenance
et/ou d'inspection, et I'ouverture d'entrée de l'instal-
lation de four (3), lorsque les rouleaux d'entraine-
ment et de cintrage sont retirés, peut étre fermée
par une porte (15).

Installation de four selon les revendications 1 et 2,

caractérisée en ce que le poste de déroulement (5)
intégré dans l'installation de four (3) présente des
rouleaux de fond entrainés (27) pour la bobine (7) &
dérouler, ainsi qu'une porte (29) devant étre
ouverte en direction (2) du laminoir suivant, a tra-
vers laquelle un manipulateur (28) guidant le début
de la bobine (7) peut étre introduit, lequel peut étre
ramené aprés |I'embobinage du début dans une
paire de rouleaux d'entrainement (31), la porte (29)
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pouvant étre fermée jusqu'a une ouverture de pas-
sage étroite pour la barre de coulée (9) en forme de
bande ou de feuillard.

Installation de four selon les revendications 6 et 8,
caractérisée en ce que les rouleaux de fond du
poste d'enroulement (14) et les rouleaux de fond du
poste de déroulement (27) sont agencés sur un bati
déplagable (34 ou 35), qui peut étre déplacé sur
des rails (32 ou 33) agencés au-dessous du sys-
téme transversalement a l'installation de four (3).

Installation de four selon les revendications 1 et 2,
caractérisée en ce que I'extrémité de bande (42) de
la bobine (7) est amenée et fixée dans une position
définie au-dessous de I'axe de la bobine.

Installation de four selon les revendications 1 a 10,
caractérisée en ce que tous les dispositifs peuvent
étre sortis de la zone du four.

Installation de four selon les revendications 1 a 11,
caractérisée en ce que l'installation de four (3) est
extensible en une installation a deux lignes par
agrandissement d'un poste d'enroulement (4) et
d'une partie de stockage intermédiaire (6).
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