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(54) Walzstrasse

(57) Bei einer WalzstraBe (1) mit einer Warmwalz- Lange zugeordnet ist, daB die Ofen (3,3) quer ver-
gruppe (2), dieser vorgeordneten Ofen (3,3) und mit schiebbar ausgebildet sind und aus den StranggieBli-
mindestens zwei StranggieBmaschinen (4,4") sowie nien (11,11 in die gemeinsame Walzlinie (12)
Scheren (5,5) vor und gegebenenfalls hinter den Ofen verfahrbar sind und daB die Ofen (3,3) in Langsrichtung
(3,3") soll in der Warmwalzgruppe (2) gewalzt werden, in Segmente (6 bis 10 und 6' bis 10") unterteilt sind,
ohne dafB in kurzen Zeitabstanden das Vorband neu wobei die Segmente (7 bis 10 und 7' bis 10) einzeln und
eingefadelt werden muB3. Dazu wird vorgeschlagen, daB unabhéngig voneinander quer verschiebbar sind.
jeder StranggieBmaschine (4,4") ein Ofen (3,3") groBer
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine WalzstraBe mit einer
Warmwalzgruppe, dieser vorgeordneten Ofen und mit
mindestens zwei StranggieBmaschinen sowie Trenn-
scheren vor und gegebenentalls hinter den Ofen.

In derartigen WalzstraBen ist die Lange der Ofen so
bemessen, daB diese Vorbander aufzunehmen vermé-
gen, welche im wesentlichen der Lange von jeweils zu
bildenden Coils entspricht. Im allgemeinen ist die erste
StranggieBmaschine mit dem dazugehérigen Ofen in
Linie mit der Warmwalzgruppe und die zweite Strang-
gieBmaschinen/Ofengruppe parallel zu dieser verscho-
ben angeordnet. Uber Fahrwagen in den zweiten Ofen
bzw. am Ende dieser ansonsten stationaren Ofen kann
das Vorhand aus der GieB- und Ofenlinie des zweiten
Stranges in die Walzlinie verschoben werden. Hier muB
jeweils, wenn ein Vorband einen der Ofen verlassen hat,
ein neues Vorband aus dem anderen Ofen in die Warm-
walzgruppe zum Anstich eingefadelt werden. Der Einfa-
delvorgang stellt eine Stérung des stationaren GieB-
Walz-Prozesses dar und erhéht das Risiko von Ausfall-
zeiten in Folge von Betriebsstérungen. AuBerdem
kommt es verstarkt zu Schrottanfall am jeweiligen
Bandanfang.

Es wurde auch schon vorgeschlagen, den Vorband-
anfang mit dem Schwanzende des vorhergehenden
Vorbandes zu verschweiBen, so daf3 im Anschluf3 daran
gewalzt werden kann. Dazu miissen jedoch kostenauf-
wendige Verbindungsvorrichtungen installiert werden.
Zum Verbinden der Vorbander werden groBe Energie-
mengen benétigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
WalzstraBBe vorzuschlagen, bei der sich stets in kurzen
Zeitabstdnden wiederholende Einfadelvorgange ver-
mieden werden, die ohne sich in kurzen Abstanden
stets wiederholende energieaufwendige Verbindungs-
vorgédnge auskommt und mit der anndhernd endlos
gewalzt werden kann.

Dazu wird vorgeschlagen, daB jeder StranggieB-
maschine ein Ofen groBer Lange zugeordnet ist, daB
die Ofen quer verschiebbar ausgebildet sind und aus
den StrangieBlinien in die von den StranggieBlinien in
ihrer Lage abweichende gemeinsame Walzlinie verfahr-
bar sind und daB die Ofen in Langsrichtung in Seg-
mente unterteilt sind, wobei die Segmente einzeln und
unabhangig voneinander quer verschiebbar sind.

Der jeweilige Ofen groBer Lange kann Vorband in
Langen aufnehmen, die der Lange mehrerer fertig
gewalzter Coils entspricht, so daB nach Uberfilhren des
Vorbandes aus der GieBlinie in die Walzlinie anndhernd
endlos gewalzt werden kann. Die quer verschiebbaren
Segmente erlauben, daB nachdem das Vorband Teilbe-
reiche des Ofens in Richtung der Warmwalzgruppe ver-
lassen hat, die Segmente wieder in die GieBlinie
zuriickgeschoben werden kénnen, so daB die kontinu-
ierlich arbeitenden GieBmaschinen nicht gestoppt wer-
den brauchen.
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Die Segmente der Ofen kénnen gleiche bzw. unter-
schiedliche Langen aufweisen, wobei die unterschiedli-
chen Langen so bemessen werden sollten, daB sich die
Segmente z.B. beim Einsatz von zwei GieBmaschinen
bedingt durch die ungefdhr mit doppelter GieBge-
schwindigkeit arbeitenden Vorschubvorrichtungen in
ihrer LAnge zur Warmwalzgruppe hin jeweils verdop-
peln. Beim Einsatz von drei GieBlinien wirde die
Geschwindigkeit der Vorschubvorrichtung ungeféhr der
dreifachen GieBgeschwindigkeit entsprechen, so dafB
die Langen der Segmente sich von Segment zu Seg-
ment verdreifachen kénnten.

Von Vorteil ist, wenn das jeweils der GieBmaschine
zugeordnete Segment der Ofen stationér ist. Dieses
Ofensegment kann, nachdem der Schnitt des Vorban-
des mittels der Trennschere erfolgt ist, durch die Vor-
schubvorrichtung schnell freigemacht werden, so daB
die stationaren Segmente, wéhrend sich die verschieb-
baren Segmente in der Walzlinie befinden, als Puffer
verwendet werden kénnen. Eine entsprechende
Anwendung ist auch fir das stationdre Ofensegment
vor der Warmwalzgruppe vorgesehen.

Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung néher
erlautert. Dabei zeigen die Figuren
1 bis 6 eine erfindungsgemaBe WalzstraBe in ver-
schiedenen Phasen des Vorbandtranspor-
tes.

Die Figuren zeigen eine WalzstraB3e 1, bestehend
aus einer Warmwalzgruppe 2, zwei Ofen, 3, 3' sowie
zwei GieBmaschinen 4, 4'. Zwischen den GieBmaschi-
nen 4, 4' und den Ofen 3, 3'sind Scheren 5, 5' angeord-
net.

Die Ofen 3, 3' weisen stationare Segmente 6, 6' auf,
wéhrend die Segmente 7, 7', 8, 8, 9, 9' und 10, 10’ aus
der GieBlinie 11, 11" in die Walzlinie 12 verschiebbar
sind.

In Fig. 1 ist das Vorband 13 unmittelbar nach dem
Schnitt durch die Schere 5 dargestellt. Die nicht
gezeigte Vorschubeinrichtung hat das Vorband aus dem
stationaren Ofensegment 6 in die Ofensegmente 7, 8, 9
und 10 eingezogen. Das Vorband 13’ in der zweiten
GieBlinie 11’ fuhlt annahernd die Halfte des Ofens 3'
aus.

In Fig. 2 wurden die Segmente 7, 8, 9, 10 in die
Walzlinie 12 verschoben. Das Vorband 13 ist in die
Warmwalzgruppe 2 eingefadelt worden und wird warm-
gewalzt. Die Lange des Vorbandes 13" wéchst in dem
Ofen 3".

In Fig. 3 ist dargestellt, daB das als Puffer dienende
stationare Segment 6 annahernd mit Vorband 13"
gefullt ist. Das Vorband 13 ist bereits aus dem Segment
7 abgezogen worden. Das Segment 7 befindet sich auf
dem Riuickverschiebeweg in die GieBlinie 11.

In Fig. 4 ist das verschiebbare Segment 7 wieder in
der GieBlinie 11 dargestellt, das stationare Ofenseg-
ment 6 ist bereits mit Vorband 13" gefillt. Das ver-
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schiebbare Segment 7 ist zur Halfte geflllt. Das
Vorband 13 hat das verschiebbare Segment 8 bereits
verlassen, welches zurlick in die GieBlinie 11 verscho-
ben wird. Das Vorband 13" wird weiter in den Ofen 3’
eingeschoben. Das Segment 9' ist anndhernd mit dem
Vorband 13’ gefiillt.

In Fig. 5 ist zu erkennen, daB das verschiebbare
Segment 8 in die GieBlinie 11 zurlick verschoben ist.
Das verschiebbare Segment 9 befindet sich auf dem
Weg von der Walzlinie 12 in die GieBlinie 11.

In Fig. 6 ist der komplette Ofen 3 wieder in die Gie3-
linie 11 zurtickverschoben, der Ofen 3' ist nunmehr in
der Walzlinie 12 dargestellt. Das als Pufferelement die-
nende stationidre Segment 6’ wird bereits mit Vorband
13™ gefllt. Die Segmente 7', 8', 9' und 10" kénnen,
nachdem das Vorband 13’ ausgelaufen ist, nacheinan-
der in die GieBlinie 11’ zurlick verschoben werden.

Bezugszeicheniibersicht

1 WalzstraBBe

2 Warmwalzgruppe

3 Ofen

4 StranggieBmaschine

5 Schere

6 stationares Segment

7 verschiebbares Segment
8 verschiebbares Segment
9 verschiebbares Segment
10 verschiebbares Segment
11 GieBlinie

12 Walzlinie

13 Vorband
Patentanspriiche

1. WalzstraBe (1) mit einer Warmwalzgruppe (2), die-
ser vorgeordneten Ofen (3, 3") und mit mindestens
zwei StranggieBmaschinen (4, 4') sowie Scheren
(5, 5) vor und gegebenentalls hinter den Ofen (3,
3),
dadurch gekennzeichnet,
daB jeder StranggieBmaschine (4, 4') ein Ofen (3,
3') groBer Lange zugeordnet ist, daB die Ofen (3, 3)
quer verschiebbar ausgebildet sind und aus den
StranggieBlinien (11, 117 in die von den Strang-
gieBlinien (11, 117) in ihrer Lage abweichende
gemeinsame Walzlinie (12) verfahrbar sind, und
daB die Ofen (3, 3" in Langsrichtung in Segmente
(6 bis 10 und 6bis 10) unterteilt sind, wobei die
Segmente (7 bis 10 und 7' bis 10") einzeln und
unabhangig voneinander quer verschiebbar sind.

2. WalzstraBe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lange jedes Ofens (3, 3') so bemessen ist,
daB dieser Walzgut z.B. ein Vorband (13, 13', 13",
13") in einer mehrere Coils entsprechenden Lange
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aufzunehmen vermag.

WalzstraBe nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Segmente (6 bis 10 und 6' bis 10") der Ofen
(3, 3") gleiche Langen aufweisen.

WalzstraBBe nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Segmente (6 bis 10 und 6' bis 10") der Ofen
(3, 3") unterschiedliche Langen aufweisen.

WalzstraBBe nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Langen der Segmente (6 bis 10, 6 bis 10")
zur Warmwalzgruppe (2) hin zunehmen.

WalzstraBBe nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB das jeweils der GieBmaschine (4, 4) zugeord-
nete Segment (6, 6') der Ofen (3, 3") stationar ist.

WalzstraBBe nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Ofen (3, 3) mit Vorschubeinrichtungen far
das Vorband (13, 13', 13", 13™) ausgestattet sind,
deren Vorschubgeschwindigkeit die des die GieB3-
maschine (4, 4") verlassenden Vorbandes (13 bis
13™) Uberschreitet.

WalzstraBBe nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dafB der Warmwalzgruppe (2) ein in ihrer Walzlinie
(12) vorgesehenes stationares Ofensegment vor-
geordnet ist.

Verfahren zum Betreiben einer WalzstraBe (1) nach
einem der Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB ein von einer der GieBmaschinen (4, 4') abge-
gebenes Vorband (13 bis 13™) in den dieser zuge-
ordneten Ofen (3, 3") eingebracht wird, wobei
dessen einzelnen Segmente (7 bis 10, 7' bis 107
zuvor nacheinander in die GieBlinie (11, 11") ver-
schoben werden, daB spatestens nach Uberfiih-
rung der vorgegebenen maximalen L&nge des
Vorbandes (13 bis 13™) in den Ofen (3, 3") die die-
sem vorgeschaltete Schere (5, 5') betatigt wird und
dessen Vorschubeinrichtung das Vorband (13 bis
13™) beschleunigt in die quer verschiebbaren Seg-
mente (7 bis 10, 7' bis 10") des Ofens (3, 3" ein-
zieht, daB die Segmente (7 bis 10, 7' bis 10
miteinander fluchtend in die Walzlinie (12) verscho-
ben werden, daB die Vorschubeinrichtung das Vor-
band (13 bis 13™) zum Anstich in die
Warmwalzgruppe (2) vorschiebt, und daB frei wer-
dende Segmente (7 bis 10, 7' bis 10") des Ofens (3,
3') nacheinander in die GieBlinie (11, 11°) zurtick
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verschoben werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zweite der GieBmaschine (4) mit ihrer
Schere (5 und dem Ofen (3) alternierend zur
ersten (4) betrieben werden.
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