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(54) Verfahren zum Herstellen eines warmgewalzten Produktes und Anlage zur Durchfiihrung
des Verfahrens

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines ticke von zumindest einer StranggieBmaschine (2), de-
warmgewalzten Produktes durch StranggieBen eines ren Linie (B) mit der Linie (D) der Walzanlage (4) nicht
Stranges, Abtrennen eines Strangstiickes vom Strang, fluchtet, in die Linie (D) der Walzanlage (4), wird zur Er-
Warmebeeinflussung des Strangstiickes durch Aus- zielung einer héheren Anlagenverflgbarkeit eine War-
gleich der Temperatur und/oder Erwarmen des Strang- mebeeinflussung der umzuleitenden Strangstiicke
stickes und Warmwalzen des Strangstiickes, wobei wéhrend des Umleitens der Strangstilicke, u.zw. nach
das StranggieBen an zwei oder mehreren StranggieB- Ausbringen der Strangstiicke von der Linie (B) der
maschinen (1, 2) erfolgt, und die Strangstlcke in einer StranggieBmaschine (2) und vor Einbringen in die Linie
diesen StranggieBmaschinen (1, 2) zugeordneten (D) der Walzanlage (4) und unter vélliger Freigabe der
Walzanlage (4) gewalzt werden, zu der die Strangstik- Linien (A, B) der StranggieBmaschinen (1, 2) und der
ke gefiihrt werden, u.zw. durch Umleiten der Strangs- Linie (D) der Walzanlage (4), durchgefihrt (Fig. 1).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifit ein Verfahren zum Her-
stellen eines warmgewalzten Produkies durch

¢ StranggieBen eines Stranges,

¢ Abtrennen eines Strangstlickes vom Strang,

¢  Warmebeeinflussung des Strangstiickes durch
Ausgleich der Temperatur und/oder Erwarmen des
Strangstickes und

¢ Warmwalzen des Strangstiickes, wobei

¢ das StranggieBen an zwei oder mehreren Strang-
gieBmaschinen erfolgt, und

die Strangstlcke in einer diesen StranggieBmaschinen
zugeordneten Walzanlage gewalzt werden, zu der die
Strangstlcke gefuhrt werden, u.zw. durch Umleiten der
Strangstlcke von zumindest einer StranggieBmaschi-
ne, deren Linie mit der Linie der Walzanlage nicht fluch-
tet, in die Linie der Walzanlage sowie eine Anlage zur
Durchfihrung des Verfahrens.

[0002] Ein Verfahren dieser Art sowie eine Einrich-
tung zur Durchfiihrung des Verfahrens sind aus der EP-
B 0 492 226 und der EP-B 0 593 002 bekannt.

[0003] GemanB der EP-B 0 492 226 erfolgt das Umlei-
ten eines Strangstiickes von der Linie einer der Strang-
gieBmaschinen in die Linie der Walzanlage mit Hilfe von
zwei als Schwenkdfen ausgebildeten Flhrungsab-
schnitten, wobei ein Schwenkofen in der Linie der
StranggieBmaschine und der zweite Schwenkofen in
der Linie der Walzanlage angeordnet ist, und beide
Schwenkéfen in jeweils einer Schwenkposition fluch-
tend zu der Linie ausrichtbar sind, in der sie angeordnet
sind, und in jeweils einer zweiten Schwenkposition mit-
einander in geradliniger Verbindung stehend bringbar
sind, wobei die freien Enden der beiden Schwenkofen
aneinander anschlieBen.

[0004] Hierdurch ist es méglich, nach Einbringen ei-
nes Strangstlickes in den Schwenkofen, der in der Linie
der StranggieBmaschine angeordnet ist, durch Ver-
schwenken der Schwenkéfen in die Verbindungsstel-
lung in den Schwenkofen tberzufihren, der in der Linie
der Walzanlage vorgesehen ist, und sodann durch Zu-
rickschwenken des zweiten Schwenkofens in die Linie
der Walzanlage das so umgeleitete Strangstiick der
Walzanlage zuzufiihren.

[0005] Ein ganz ahnliches Verfahren und eine Vor-
richtung hierzu sind aus der EP-B 0 593 002 bekannt,
wobei auch hier zwei schwenkbare oder seitlich beweg-
liche Ofen vorgesehen sind, die zur Umleitung eines
Strangteiles von einer Linie einer StranggieBmaschine
in die Linie der Walzanlage dienen. Auch hier minden
die beiden beweglichen Ofen fluchtend aneinander, je-
doch wird die Férderrichtung des Strangteiles zweimal
umgekehrt, d.h. daf3 beim Férdern des Strangstiickes
von einer Linie zur anderen das Strangstick sich in ent-
gegengesetzter Richtung zur Férderrichtung der
StranggieBmaschine und der Walzanlage bewegt.
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[0006] Nachteilig bei diesen bekannten Verfahren
und Anlagen ist die unbedingte zeitliche Koppelung der
beiden schwenkbaren bzw. beweglichen Ofen, da diese
fluchtend zueinander ausgerichtet werden missen, um
ein Strangstlck umzuleiten. Hieraus resultiert eine zeit-
liche Koppelung der Linien der StranggieBmaschinen
und der Linie der Walzanlage. Wahrend des Umleitens
ist es namlich nicht méglich, die Linie, aus der bzw. in
die das Strangstiick geférdert werden soll, weiter in Be-
trieb zu halten, d.h. hier ist unbedingt eine Betriebsun-
terbrechung erforderlich, bis das umzuleitende Strang-
stiick sich zur Ganze aus einer Linie bewegt hat bzw. in
der Linie, in die es eingebracht werden soll, befindet und
weitergefordert wird.

[0007] Die Erfindung bezweckt die Vermeidung die-
ser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die
Aufgabe, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art
und eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens zu
schaffen, welche das Walzen von Strangstlicken zweier
oder mehrerer GieBmaschinen mit einer einzigen Walz-
anlage gestatten, wobei jedoch der Gief3- und Walzbe-
trieb weitgehend flexibel gestaltet werden kénnen, ins-
besondere soll eine Entkoppelung einer zeitlichen Ab-
hangigkeit beim Umleiten eines Strangstiickes dahinge-
hend gegeben sein, daB nicht sdmtliche Linien, die bei
derUmleitung eines Strangstlckes tangiert sind, gleich-
zeitig fur das Férdern weiterer Strangstlicke auBBer Be-
trieb sind; es soll vielmehr méglich sein, auch dann,
wenn das Umleiten eines Strangstickes von einer Linie
in eine andere eingeleitet oder beendet wird, die andere
Linie trotzdem noch weiter in Betrieb zu halten.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman da-
durch gelést, daf3 eine Warmebeeinflussung der umzu-
leitenden Strangsticke wéhrend des Umleitens der
Strangstiicke, u.zw. nach Ausbringen der Strangstucke
von der Linie der StranggieBmaschine und vor Einbrin-
gen in die Linie der Walzanlage und unter vélliger Frei-
gabe der Linien der StranggieBmaschinen und der Linie
der Walzanlage, durchgefiihrt wird.

[0009] ZweckmaBig erfolgt das Umleiten der Strangs-
ticke unter zweimaliger Richtungsumkehr, wobei nach
einer ersten Richtungsumkehr ein Speicherofen in zur
GieBrichtung und Walzrichtung entgegengesetzter
Richtung durchsetzt wird und anschlieBend eine zweite
Richtungsumkehr durchgefihrt wird.

[0010] Eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens
mit zwei oder mehreren StranggieBmaschinen und ei-
ner diesen zugeordneten Walzanlage, wobei in jeder Li-
nie der StranggieBmaschinen und/oder der Walzanlage
ein schwenkbarer oder seitlich verbringbarer Fihrungs-
abschnitt fiir ein von einem Strang abgetrenntes Strang-
stlick vorgesehen ist, ist dadurch gekennzeichnet, dafi
zwischen der Linie einer StranggieBmaschine und der
Linie der Walzanlage ein ein Strangstlick aufnehmender
Ofen vorgesehen ist, an dessen einem Ende ein
schwenkbarer bzw. seitlich verbringbarer Fiihrungsab-
schnitt einer Linie einer StranggieBmaschine und an
dessen gegeniberliegendem Ende ein schwenkbarer
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oder seitlich verbringbarer, in der Linie der Walzanlage
vorgesehener Fihrungsabschnitt fluchtend
anschlieBbar sind.

[0011] Durch die Anordnung eines Ofens zwischen
den Linien ist ein zusétzlicher Speicher geschaffen, in
den ein Strangstick eingebracht werden kann, u.zw.
wéahrend die Linie, in die das Strangstiick dann uber-
bracht werden soll, noch weiter im kontinuierlichen Be-
trieb ist. In diesem Ofen kann sodann bei aufrechtem
Betrieb aller Linien eine Warmebehandlung des Strang-
stlickes durchgefiihrt werden. Dieses Strangstiick wird
erst dann in die andere Linie Ubergefiihrt, wenn sich bei
dieser Linie logistisch eine freie Kapazitat ergibt. Hier-
durch ist der zeitliche Ablauf des Uberbringens unab-
hangig von einer gleichzeitigen Unterbrechung beider
beteiligter Linien.

[0012] Vorzugsweise ist der zwischen den Linien vor-
gesehene Ofen ortsfest angeordnet.

[0013] ZweckmaBig ist der Ofen als Speicherofen
ausgebildet.

[0014] Eine bevorzugte Ausfihrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens ein schwenkbarer
Fihrungsabschnitt mit zwei oder mehreren, vorzugs-
weise zueinander V-férmig angeordneten Fihrungstei-
len zur Aufnahme von Strangstiicken vorgesehen ist,
wobei je nach Schwenkstellung oder Verbringungsstel-
lung dieses Fuhrungsabschnittes einmal der eine Fih-
rungsteil und einmal ein anderer Fihrungsteil fluchtend
zur Linie einer StranggieBmaschine und/oder der Linie
der Walzanlage bringbar ist. Hierdurch ergibt sich eine
noch hdéhere Anlageverflgbarkeit, zumal der Material-
fluB in der Linie der Walzanlage beim Umleiten eines
Strangstlckes nur Uber einen noch klrzeren Zeitraum
zu unterbrechen ist.

[0015] Bevorzugt sind die Fihrungsabschnitte und
gegebenenfalls vorhandenen Filhrungsteile als Ofen
ausgebildet.

[0016] Eine platzsparende Ausfihrungsform ist da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Walzanlage mit ihrer Li-
nie fluchtend zur Linie einer der StranggieBmaschinen
angeordnet ist, wobei jedoch auch eine Anordnung der
Walzanlage mit ihrer Linie zwischen zwei benachbarten
Linien zweier StranggieBanlagen méglich ist.

[0017] Die Erfindung ist nachfolgend anhand der
schematischen Zeichnungen an drei Ausfihrungsbei-
spielen n&her erlautert, wobei die Fig. 1 bis 3 eine erste
Ausfiihrungsform in unterschiedlichen Betriebszustan-
den in Draufsicht, die Fig. 4 bis 6 in zu den Fig. 1 bis 3
analoger Darstellung eine weitere Ausfihrungsform
und die Fig. 7 und 8 eine dritte Ausflhrungsform in zu
den Fig. 1 und 2 analoger Darstellung veranschauli-
chen.

[0018] Mit 1 und 2 sind zwei StranggieBmaschinen -
beispielsweise zum GieBBen von Dinnbrammen, Kniip-
peln etc. - bezeichnet; die zueinander etwa parallel aus-
gerichteten Linien dieser beiden StranggieBmaschinen
1 und 2 tragen die Bezugszeichen A und B. Unter Linie
wird die L&ngsmittelachse der Strangfihrung verstan-
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den, entlang der der Strang aus der StranggieBmaschi-
ne ausgeférdert wird. Die in diesen StranggieBmaschi-
nen 1 und 2 gegossenen Strange werden somit jeweils
entlang der diesen zugeordneten Linien A bzw. B be-
wegt. In der Strangflihrung jeder der StranggieBmaschi-
nen 1 und 2 ist jeweils eine Trenneinrichtung zum Ab-
langen des Stranges d.h. zur Bildung einzelner Strangs-
ticke vorgesehen. Die Strangstiicke werden entlang
der Linien A und B weiterbewegt, wobei in diesen Linien
Warmhaltedfen 3 und/oder Aufheizéfen vorgesehen
sind, so daf3 die in den Strangstilicken noch vorhandene
fuhlbare Warme fiur einen méglichst unmittelbar nach-
folgenden Walzvorgang méglichst vollstandig zur Ver-
fligung steht.

[0019] Fluchtend zur Linie A der StranggieBmaschine
1 ist eine Walzanlage 4 vorgesehen, deren Linie D mit
der Linie A zusammenfallt. Mit dieser Walzanlage 4 sol-
len die an beiden StranggieBmaschinen 1 und 2 anfal-
lenden Strangstlicke ausgewalzt werden.

[0020] Um von der StranggieBmaschine 2 und deren
Linie B ein Strangstick in die Linie D der Walzanlage 4
bringen zu kénnen, sind in jeder der Linien B und D der
StranggieBmaschine 2 und der Walzanlage 4 schwenk-
bare Flhrungsabschnitte 5 und 6 vorgesehen, die vor-
teilhaft ebenfalls als Warmhalteéfen oder als Aufheiz-
6fen ausgebildet sind. Diese Fihrungsabschnitte 5 und
6 lassen sich jeweils in zwei Positionen | und Il schwen-
ken, u.zw. in eine erste Position |, die in Fig. 1 mit vollen
Linien dargestellt ist und in der die beiden Fihrungsab-
schnitte 5 und 6 mit ihren Langsachsen mit den Linien
B und D fluchten. In einer zweiten Position Il fluchten
diese Flhrungsabschnitte 5 und 6 miteinander, wobei
sie sich in einer zu den Linien D und B jeweils spitzwin-
kelig ausgerichteten Lage befinden. Diese Positionen |
sind in Fig. 1 mit strichlierten Linien eingezeichnet. Zum
Verschwenken der Filihrungsabschnitte 5 und 6 dienen
nicht naher dargestellte Antriebe beliebiger Art.

[0021] Zwischen den beiden Linien A und D ist ein
Ofen 7 vorgesehen, der entweder als Temperaturaus-
gleichsofen, als Warmhalteofen oder als Aufheizofen
ausgebildet ist und der vorteilhaft ortsfest angeordnet
ist. Dieser Ofen 7, der als Speicherofen dient, ist mit sei-
ner Langsrichtung derart ausgerichtet, daf3 erin den Po-
sitionen Il der Flihrungsabschnitte 5 und 6, in denen die
den Linien D und B zugeordneten Fiihrungsabschnitte
5 und 6 miteinander fluchten, mit diesen Fihrungsab-
schnitten 5 und 6 fluchtet. Jeweils ein Fihrungsab-
schnitt 5 und 6 schlie3t mit einem freien Ende 8 an je-
weils ein Ende 9 bzw. 10 des Ofens 7 an, u.zw. in der
Schwenkposition, in der die beiden Fihrungsabschnitte
5 und 6 miteinander fluchten. Die Lange der Fiihrungs-
abschnitte 5, 6 und des zwischen den Linien D und B
angeordneten Ofens 7 bestimmt sich nach den erforder-
lichen spezifischen Strangstliickgewichten und den Dik-
ken der Strang stiicke.

[0022] Die Funktion der in den Fig. 1 bis 3 dargestell-
ten Gesamtanlage ist wie folgt:

[0023] Soll ein Strangstick, beispielsweise eine
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Dinnbramme, von der Linie B in die Linie D der Walz-
anlage 4 verbracht werden, wird das Strangstlck zu-
nachst in den Flhrungsabschnitt 6, der der Linie B zu-
geordnet ist, eingebracht, wobei sich dieser Fihrungs-
abschnitt 6 in zur Linie B fluchtender Position | befindet
(Fig. 1). Sodann wird dieser Fuhrungsabschnitt 6 zum
zwischen den Linien A und D liegenden Ofen 7 fluchtend
ausgerichtet, d.h. verschwenkt, und es kann das
Strangstick in den Ofen 7 eingebracht werden. Diese
Position Il ist in Fig. 2 dargestellt.

[0024] AnschlieBend kann der der Linie B zugeordne-
te Fihrungsabschnitt 6 wiederum zuriickverschwenkt
werden, so dafl3 er wieder mit der Linie B fluchtet (Fig.
3). Sobald die Linie D bzw. A frei ist, d.h. der der Linie
D bzw. A zugeordnete Flhrungsabschnitt 5 unbesetzt
ist, wird der Fihrungsabschnitt 5 in eine zum Ofen 7
fluchtende Position Il verschwenkt, welche Position in
Fig. 3 veranschaulicht ist. Nun kann das Strangstiick in
den der Linie D bzw. A zugeordneten Flihrungsabschnitt
5 eingebracht werden, worauf der Fihrungsabschnitt 5
in zur Linie D fluchtende Position | zurickgeschwenkt
und das Strangstick der Walzanlage 4 zugefihrt wer-
den kann.

[0025] GeméB den Fig. 1 bis 3 erfolgt das Uberfithren
eines Strangstickes von der Linie B in die Linie D unter
zweimaliger weitgehender Richtungsumkehr. Dies muf3
jedoch nicht der Fall sein; es kdnnte die Anordnung
auch so getroffen werden, daB beim Umleiten des
Strangstlckes keine Richtungsumkehr notwendig ist,
sondern das Strangstick sich beim Umleiten immer nur
spitzwinkelig zu der Richtung bewegt, in der es aus der
GieBmaschine austritt.

[0026] In derin Fig. 1 dargestellten Position der Ge-
samtanlage kann ein Strangstiick aus der Linie A inden
ihr zugeordneten Flhrungsabschnitt 5 aufgegeben wer-
den bzw. zum Verwalzen weitertransportiert werden.
Gleichzeitig kann ein Strangstiick in der Linie B in den
dieser Linie zugeordneten Fihrungsabschnitt 6 einge-
bracht werden. GemaB Fig. 2 kann ein Strangstlick aus
der Linie B in den zwischen den Linien D und B ange-
ordneten Ofen 7 eingebracht werden und gleichzeitig
ein Strangstlck in der Linie A in den dieser Linie zuge-
ordeten Flhrungsabschnitt 5 eingebracht bzw. zum Ver-
walzen weitertransportiert werden. Gemaf Fig. 3 ge-
lingt es, ein Strangstiick vom zwischen den Linien D und
B angeordneten Ofen 7 in den der Linie D zugeordneten
Fihrungsabschnitt 5 einzubringen, wobei gleichzeitig
ein Strangstlck in der Linie B in den dieser Linie B zu-
geordneten Fuhrungsabschnitt 6 eingebracht werden
kann.

[0027] Zur Férderung der Strangstlicke entlang der
Linien A und B sind vorzugsweise angetriebene Rollen
in diesen Linien vorgesehen. Die Flhrungsabschnitte 5
und 6 weisen ebenfalls angetriebene Rollen auf, wobei
bei einer Richtungsumkehr beim Uberfithren von der Li-
nie B in die Linie D die Antriebe reversibel sein miissen.
[0028] Anstelle der schwenkbaren Fihrungsab-
schnitte 5, 6 kénnten auch seitlich verbringbare Fih-
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rungsabschnitte vorgesehen sein, wobei das seitliche
Verbringen etwa durch ein Parallelverfahren bzw. Par-
allelverschieben der Fihrungsabschnitte stattfinden
kann. In diesem Fall wéare der zwischen den Linien B
und D angeordnete Ofen etwa parallel zu den Linien A,
B und D ausgerichtet.

[0029] GemaRB der in den Fig. 4 bis 6 dargestellten
Ausfiihrungsform ist ebenfalls eine Walzanlage 4 ana-
log zu Fig. 1 zwei StranggieBmaschinen 1 und 2 zuge-
ordnet, wobei jedoch im Unterschied zu der Ausfiih-
rungsform nach den Fig. 1 bis 3 in der Linie D der Walz-
anlage 4 ein Flhrungsabschnitt 11 vorgesehen ist, der
von zwei Fihrungsteilen 12 und 13 gebildet ist, die je-
weils zur Aufnahme von Strangsticken dienen. Es
kénnten auch mehr als zwei Flhrungsteile vorgesehen
sein. Diese Flhrungsteile 12 und 13 stehen im Winkel
a zueinander, wobei die GroB3e dieses Winkels o. derart
gewahlt ist, daB gemaf der in Fig. 4 mit vollen Linien
dargestellten Position ein Fihrungsteil 12 fluchtend zur
Linie A und Linie D zu liegen kommt, und der andere
Fihrungsteil 13 fluchtend zum zwischen den Linien D
und B angeordneten Ofen 7 zu liegen kommt. Der in der
Linie B vorgesehene Flhrungsabschnitt 6 ist gleich ge-
staltet wie der dem Fihrungsabschnitt der Linie B nach
den Fig. 1 bis 3 zugeordnete Fuhrungsabschnitt 6.
[0030] GemaR dieser Ausfihrungsform a8t sich das
Uberbringen von der Linie B in die Linie D in einem noch
kilirzeren Zeitabschnitt durchfiihren als geman der Aus-
fuhrungsform nach den Fig. 1 bis 3, da w&hrend des For-
derns von Strangstiicken aus der Linie A zur Walzanla-
ge 4 ein Einbringen von Strangstiicken in den Fihrungs-
abschnitt 11 der Linie A aus dem Ofen 7, der zwischen
den Linien D und B angeordnet ist, méglich ist, u.zw. in
den zu diesem Ofen 7 gemaf den Fig. 4 und 5 fluchtend
ausgerichteten Fiihrungsteil 13. Nach Schwenken des
Fihrungsabschnittes 11 in die in Fig. 6 dargestellte Po-
sition kénnen Strangsticke aus dem Flhrungsteil 13
der Walzanlage 4 zugefihrt werden.

[0031] GemaRB der in den Fig. 7 und 8 dargestellten
Ausfiihrungsform sind drei StranggieBmaschinen 1, 2
und 14 zueinander benachbart angeordnet, wobei sich
parallele Linien dieser StranggieBmaschinen 1, 2 und
14, namlich A, B und C, ergeben. Die Walzanlage 4 ist
mit ihrer Linie D fluchtend zur Linie B angeordnet. In die-
sem Fall ist ein Flhrungsabschnitt 11 mit zwei Fih-
rungsteilen 12 und 13, die ebenfalls im Winkel a zuein-
ander stehen, in der mittig angeordneten Linie B bzw. D
angeordnet, und es gelingt durch Verschwenken dieses
Fihrungsabschnittes 11 dessen Flhrungsteile 12 und
13 einmal fluchtend zu dem zwischen den Linien A und
D angeordneten Ofen 7 und einmal mit dem anderen
Fahrungsteil 13 fluchtend zu dem zwischen den Linien
C und D angeordneten Ofen 7 auszurichten. In beiden
in den Fig. 7 und 8 dargestellten Schwenkpositionen ist
jeweils ein Fuhrungsteil 12 bzw. 13 des schwenkbaren
Fihrungsabschnittes 11 in zur Linie B bzw. zur Linie D
fluchtender Position ausgerichtet.

[0032] Der Fihrungsabschnitt 11 mit zwei V-férmigen
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Fihrungsteilen 12 und 13 kann ersetzt werden durch
einen Fihrungsabschnitt, der seitlich verbringbar, z.B.
parallel verfahrbar oder parallel verschiebbar ist, und
der mit zwei oder mehreren etwa parallel zueinander an-
geordneten Flhrungsteilen ausgestattet ist, wobei die
Anordnung ebenfalls so zu treffen wéare, daf3 in einer Po-
sition des Flhrungsabschnittes einer der Fiihrungsteile
mit der Linie D der Walzanlage 4 und der andere der
Fihrungsteile mit dem zwischen der Linie D der Walz-
anlage 4 und der Linie A oder C einer StranggieBma-
schine 1 oder 14, die mit der Walzanlage 4 nicht fluchtet,
liegenden Ofen 7 fluchtet. Dieser andere Flhrungsteil
muBte durch Parallelverschieben bzw. -verfahren fluch-
tend zur Linie D der Walzanlage 4 bringbar sein. Es wére
auch denkbar, einen Fihrungsabschnitt mit mehr als
zwei Flhrungsteilen auszustatten, die nacheinander mit
einer Linie einer StranggieBmaschine und mit der Linie
D der Walzanlage fluchtend in Stellung bringbar sind.
[0033] Das Verschwenken der Fiihrungsabschnitte 5,
6 und 11 erfolgt jeweils um eine in den zugeordneten
Linien A, B, C, D liegende Schwenkachse 15, wobei die
Schwenkachse 15 des zwei V-iérmige Flhrungsteile 12
und 13 aufweisenden Fihrungsabschnittes 11 im
Schnittpunkt der Langsmittelachsen dieser Fihrungs-
teile 12 und 13 angeordnet ist.

[0034] Wesentlich fir alle Ausflihrungsformen ist die
Anordnung eines Ofens 7, vorzugsweise eines ortsfe-
sten Ofens 7, zwischen der Linie D der Walzanlage 4
und einer StranggieBmaschine, die nicht fluchtend zur
Linie D der Walzanlage 4 ausgerichtet ist. Hierdurch I&3t
sich eine Entkoppelung dahingehend erwirken, dafl
beim Uberbringen von der Linie dieser StranggieBma-
schine in die Linie D der Walzanlage 4 nicht beide Linien
gleichzeitig blockiert sind. Hieraus resultiert eine hohe
Anlagenverfugbarkeit und es gelingt, méglichen Staus,
die gegebenenfalls zu einer Betriebsunterbrechung des
kontinuierlichen StranggieBens fihren wirden, vorzu-
beugen.

[0035] Falls die Fihrungsabschnitte 5, 6 und 11 als
Ofen ausgebildet sind, sind die Ofen aus wirtschaftli-
chen Griinden nur zur Aufnahme jeweils eines einzigen
Strangstlckes gestaltet, wobei dies fir den Fuhrungs-
abschnitt 11 dahingehend gilt, daB jeder seiner Flh-
rungsteile 12 und 13 jeweils nur ein einziges Strang-
stick aufnimmt. Die Fuhrungsabschnitte 5, 6 und 11 er-
fallen keine Speicherfunktion, sondern nur eine Trans-
port- sowie eine Warmhalte- und Temperaturaus-
gleichsfunktion.

[0036] Selbstverstandlich kann die Anzahl der
StranggieBmaschinen variieren, ebenso wie die Anzahl
der diesen zugeordneten Walzanlagen. So ist es denk-
bar, z.B. drei, vier oder finf StranggieBmaschinen zwei
Walzanlagen zuzuordnen, wobei ebenfalls der Erfin-
dungsgedanke verwirklicht werden kann.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen eines warmgewalzten
Produktes durch

¢ StranggieBen eines Stranges,

¢ Abtrennen eines Strangstlickes vom Strang,

*  Warmebeeinflussung des Strangstiickes durch
Ausgleich der Temperatur und/oder Erwarmen
des Strangstlickes und

¢ Warmwalzen des Strangstiickes, wobei

¢ das StranggieBen an zwei oder mehreren
StranggieBmaschinen (1, 2, 14) erfolgt, und

¢ die Strangsticke in einer diesen
StranggieBmaschinen (1, 2, 14) zugeordneten
Walzanlage (4) gewalzt werden, zu der die
Strangstiicke gefuhrt werden, u.zw. durch Um-
leiten der Strangstlicke von zumindest einer
StranggieBmaschine (1, 2, 14), deren Linie (A,
B, C) mit der Linie (D) der Walzanlage (4) nicht
fluchtet, in die Linie (D) der Walzanlage (4),

dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Warmebeein-
flussung der umzuleitenden Strangstiicke wahrend
des Umleitens der Strangstlcke, u.zw. nach Aus-
bringen der Strangstiicke von der Linie (A, B, C) der
StranggieBmaschine (1, 2, 14) und vor Einbringen
in die Linie (D) der Walzanlage (4) und unter vélliger
Freigabe der Linien (A, B, C) der StranggieBma-
schinen (1, 2, 14) und der Linie (D) der Walzanlage
(4), durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 das Umleiten der Strangsticke unter zwei-
maliger Richtungsumkehr erfolgt, wobei nach einer
ersten Richtungsumkehr ein Speicherofen (3) in zur
GieBrichtung und Walzrichtung entgegengesetzter
Richtung durchsetzt wird und anschlieBend eine
zweite Richtungsumkehr durchgefihrt wird.

Anlage zur Durchfliihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 oder 2, mit zwei oder mehreren Strang-
gieBmaschinen (1, 2, 14) und einer diesen zugeord-
neten Walzanlage (4), wobei in jeder Linie (A, B, C)
der StranggieBmaschinen (1, 2, 14) und/oder der
Walzanlage (4) ein schwenkbarer oder seitlich ver-
bringbarer Flhrungsabschnitt (5, 6, 11) fir ein von
einem Strang abgetrenntes Strangstlick vorgese-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daf zwischen der
Linie (A, B, C) einer StranggieBmaschine (1, 2, 14)
und der Linie (D) der Walzanlage (4) ein ein Strang-
stiick aufnehmender Ofen (7) vorgesehen ist, an
dessen einem Ende (10) ein schwenkbarer bzw.
seitlich verbringbarer Fihrungsabschnitt (6, 11) ei-
ner Linie (A, B, C) einer StranggieBmaschine (1, 2,
14) und an dessen gegenlberliegendem Ende (9)
ein schwenkbarer oder seitlich verbringbarer, in der
Linie (D) der Walzanlage (4) vorgesehener Fih-
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rungsabschnitt (5) fluchtend anschlieBbar sind.

Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB der Ofen (7) ortsfest angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Ofen (7) als Speicherofen ausge-
bildet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche
3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da3 mindestens
ein Flhrungsabschnitt (11) mit zwei oder mehreren,
vorzugsweise zueinander V-férmig angeordneten
Fahrungsteilen (12, 13) zur Aufnahme von Strang-
fahrungssticken vorgesehen ist, wobei je nach
Schwenkstellung oder Verbringstellung dieses
Fihrungsabschnittes (11) einmal der eine Fih-
rungsteil (12) und einmal ein anderer Fuhrungsteil
(13) fluchtend zur Linie (A, B, C) einer
StranggieBmaschine (1, 2, 14) und/oder der Linie
(D) der Walzanlage (4) bringbar ist (Fig. 4 bis 8).

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche
3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Fih-
rungsabschnitte (5, 6, 11) und die gegebenenfalls
vorhandenen Filhrungsteile (12, 13) als Ofen aus-
gebildet sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche
3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Walzan-
lage (4) mit ihrer Linie (D) fluchtend zur Linie (A, B)
einer der StranggieBmaschinen (1, 2) angeordnet
ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche
3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Walzan-
lage (4) mit ihrer Linie (D) zwischen zwei benach-
barten Linien (A, B) zweier StranggieBanlagen (1,
2) angeordnet ist.
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