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(54)  Anlage  zum  Herstellen  eines  warmgewalzten  Produktes 

(57)  Bei  einer  Anlage  zum  Herstellen  eines  warm- 
gewalzten  Produktes  aus  einem  Gußstrang  mit  zwei 
oder  mehreren  Stranggießmaschinen  (1,  2)  und  einer 
diesen  zugeordneten  Walzanlage  (4)  mit  jeweils  Füh- 
rungsabschnitten  (3,  5,  6)  zum  Transport  eines  vom 
Gußstrang  abgetrennten  Strangstückes  ist  in  minde- 
stens  einer  Linie  (D)  der  Walzanlage  (4)  und  in  einer  mit 
dieser  nicht  fluchtenden  Linie  (B)  einer  Stranggießma- 
schine  (2)  jeweils  ein  schwenkbarer  oder  seitlich  ver- 
bringbarer  Führungsabschnitt  (5,  6)  vorgesehen,  die  in 
eine  Position  (I)  fluchtend  zueinander  ausrichtbar  sind. 

Um  eine  hohe  Anlagenverfügbarkeit  zu  erreichen, 
ist  die  Anlage  dadurch  gekennzeichnet,  daß  minde- 
stens  ein  schwenkbarer  und/oder  seitlich  verbringbarer 

Führungsabschnitt  (5)  mit  zwei  oder  mehreren  jeweils 
der  Aufnahme  von  Strangstücken  dienenden  Führungs- 
teilen  (7,  8)  versehen  ist,  die  abwechselnd  jeweils  fluch- 
tend  in  die  Linie  (D)  der  Walzanlage  (4)  ausrichtbar  sind, 
wobei  in  einer  Position  (I)  dieses  Führungsabschnittes 
(5)  ein  schwenkbarer  bzw.  seitlich  verbringbarer  Füh- 
rungsabschnitt  (6)  einer  benachbart  angeordneten  Linie 
(B)  einer  Stranggießmaschine  (2)  fluchtend  zu  einem 
der  Führungsteile  (8)  des  zwei  oder  mehrere  Führungs- 
teile  (7,  8)  aufweisenden  Führungsabschnittes  (5)  aus- 
richtbar  ist,  und  in  dieser  Position  (I)  ein  zweiter  Füh- 
rungsteil  (7)  dieses  Führungsabschnittes  (5)  fluchtend 
zu  der  Linie  (D)  der  Walzanlage  (4)  ausgerichtet  ist  (Fig. 
1). 
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Beschreibung 

[0001]  Die  Erfindung  betrifft  eine  Anlage  zum  Herstel- 
len  eines  warmgewalzten  Produktes  aus  einem 
Gußstrang  mit  zwei  oder  mehreren  Stranggießmaschi-  s 
nen  und  einer  diesen  zugeordneten  Walzanlage  mit  je- 
weils  Führungsabschnitten  zum  Transport  eines  vom 
Gußstrang  abgetrennten  Strangstückes,  wobei  in  min- 
destens  einer  Linie  der  Walzanlage  und  in  einer  mit  die- 
ser  nicht  fluchtenden  Linie  einer  Stranggießmaschine  10 
jeweils  ein  schwenkbarer  oder  seitlich  verbringbarer 
Führungsabschnitt  vorgesehen  ist,  die  in  eine  Position 
fluchtend  zueinander  ausrichtbar  sind. 
[0002]  Eine  Einrichtung  dieser  Art  ist  aus  der  EP-B  0 
492  226  und  der  EP-B  0  593  002  bekannt.  is 
[0003]  Gemäß  der  EP-B  0  492  226  erfolgt  das  Umlei- 
ten  eines  Strangstückes  von  der  Linie  einer  der  Strang- 
gießmaschinen  in  die  Linie  der  Walzanlage  mit  Hilfe  von 
zwei  als  Schwenköfen  ausgebildeten  Führungsab- 
schnitten,  wobei  ein  Schwenkofen  in  der  Linie  der  20 
Stranggießmaschine  und  der  zweite  Schwenkofen  in 
der  Linie  der  Walzanlage  angeordnet  ist,  und  beide 
Schwenköfen  in  jeweils  einer  Schwenkposition  fluch- 
tend  zu  der  Linie  ausrichtbar  sind,  in  der  sie  angeordnet 
sind,  und  in  jeweils  einer  zweiten  Schwenkposition  mit-  25 
einander  in  geradliniger  Verbindung  stehend  bringbar 
sind,  wobei  die  freien  Enden  der  beiden  Schwenköfen 
aneinander  anschließen. 
[0004]  Hierdurch  ist  es  möglich,  nach  Einbringen  ei- 
nes  Strangstückes  in  den  Schwenkofen,  der  in  der  Linie  30 
der  Stranggießmaschine  angeordnet  ist,  durch  Ver- 
schwenken  der  Schwenköfen  in  die  Verbindungsstel- 
lung  in  den  Schwenkofen  überzuführen,  der  in  der  Linie 
der  Walzanlage  vorgesehen  ist,  und  sodann  durch  Zu- 
rückschwenken  des  zweiten  Schwenkofens  in  die  Linie  35 
der  Walzanlage  das  so  umgeleitete  Strangstück  der 
Walzanlage  zuzuführen. 
[0005]  Ein  ganz  ähnliches  Verfahren  und  eine  Vor- 
richtung  hierzu  sind  aus  der  EP-B  0  593  002  bekannt, 
wobei  auch  hier  zwei  schwenkbare  oder  seitlich  beweg-  40 
liehe  Öfen  vorgesehen  sind,  die  zur  Umleitung  eines 
Strangteiles  von  einer  Linie  einer  Stranggießmaschine 
in  die  Linie  der  Walzanlage  dienen.  Auch  hier  münden 
die  beiden  beweglichen  Öfen  fluchtend  aneinander,  je- 
doch  wird  die  Förderrichtung  des  Strangteiles  zweimal  45 
umgekehrt,  d.h.  daß  beim  Fördern  des  Strangstückes 
von  einer  Linie  zur  anderen  das  Strangstück  sich  in  ent- 
gegengesetzter  Richtung  zur  Förderrichtung  der 
Stranggießmaschine  und  der  Walzanlage  bewegt. 
[0006]  Nachteilig  bei  diesen  bekannten  Anlagen  ist  so 
die  unbedingte  zeitliche  Koppelung  der  beiden 
schwenkbaren  bzw.  beweglichen  Öfen,  da  diese  fluch- 
tend  zueinander  ausgerichtet  werden  müssen,  um  ein 
Strangstück  umzuleiten.  Hieraus  resultiert  eine  zeitliche 
Koppelung  der  Linien  der  Stranggießmaschinen  und  55 
der  Linie  der  Walzanlage.  Während  des  Umleitens  ist 
es  nämlich  nicht  möglich,  die  Linie,  aus  der  bzw.  in  die 
das  Strangstück  gefördert  werden  soll,  weiter  in  Betrieb 

zu  halten,  d.h.  hier  ist  unbedingt  eine  Betriebsunterbre- 
chung  erforderlich,  bis  das  umzuleitende  Strangstück 
sich  zur  Gänze  aus  einer  Linie  bewegt  hat  bzw.  in  der 
Linie,  in  die  es  eingebracht  werden  soll,  befindet  und 
weitergefördert  wird. 
[0007]  Die  Erfindung  bezweckt  die  Vermeidung  die- 
ser  Nachteile  und  Schwierigkeiten  und  stellt  sich  die 
Aufgabe,  eine  Anlage  der  eingangs  beschriebenen  Art 
zu  schaffen,  welche  das  Walzen  von  Strangstücken 
zweier  oder  mehrerer  Gießmaschinen  mit  einer  einzi- 
gen  Walzanlage  gestatten,  wobei  jedoch  der  Gieß-  und 
Walzbetrieb  weitgehend  flexibel  gestaltet  werden  kön- 
nen,  insbesondere  soll  eine  Entkoppelung  einer  zeitli- 
chen  Abhängigkeit  beim  Umleiten  eines  Strangstückes 
dahingehend  gegeben  sein,  daß  nicht  sämtliche  Linien, 
die  bei  der  Umleitung  eines  Strangstückes  tangiert  sind, 
gleichzeitig  für  das  Fördern  weiterer  Strangstücke  au- 
ßer  Betrieb  sind;  es  soll  vielmehr  möglich  sein,  auch 
dann,  wenn  das  Umleiten  eines  Strangstückes  von  ei- 
ner  Linie  in  eine  andere  eingeleitet  oder  beendet  wird, 
die  andere  Linie  trotzdem  noch  weiter  in  Betrieb  zu  hal- 
ten. 
[0008]  Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  da- 
durch  gelöst,  daß  mindestens  ein  schwenkbarer  und/ 
oder  seitlich  verbringbarer  Führungsabschnitt  mit  zwei 
oder  mehreren  jeweils  der  Aufnahme  von  Strangstük- 
ken  dienenden  Führungsteilen  versehen  ist,  die  ab- 
wechselnd  jeweils  fluchtend  in  die  Linie  der  Walzanlage 
ausrichtbar  sind,  wobei  in  einer  Position  dieses  Füh- 
rungsabschnittes  ein  schwenkbarer  bzw.  seitlich  ver- 
bringbarer  Führungsabschnitt  einer  benachbart  ange- 
ordneten  Linie  einer  Stranggießmaschine  fluchtend  zu 
einem  der  Führungsteile  des  zwei  oder  mehrere  Füh- 
rungsteile  aufweisenden  Führungsabschnittes  ausricht- 
bar  ist,  und  in  dieser  Position  ein  zweiter  Führungsteil 
dieses  Führungsabschnittes  fluchtend  zu  der  Linie  der 
Walzanlage  ausgerichtet  ist. 
[0009]  Eine  bevorzugte  Ausführungsform  ist  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Führungsteile  des  mit  zwei 
oder  mehreren  Führungsteilen  ausgestatteten  Füh- 
rungsabschnittes  zueinander  V-förmig  angeordnet  sind 
und  um  eine  Achse  verschwenkbar  sind,  die  in  einer  der 
Linien  der  Stranggießmaschinen  bzw.  Walzanlage  und 
im  Schnittpunkt  der  Längsachsen  der  V-förmig  angeord- 
neten  Führungsteile  liegt. 
[0010]  Eine  andere  zweckmäßige  Ausführungsform 
ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Führungsteile  des 
mit  zwei  oder  mehreren  Führungsteilen  ausgestatteten 
Führungsabschnittes  etwa  parallel  zueinander  ange- 
ordnet  sind. 
[0011]  Eine  Anlage,  bei  dereine  noch  weitere  Entkop- 
pelung  des  Stranggießens  und  des  nachfolgenden 
Warmwalzens  möglich  ist,  ist  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  zwischen  benachbarten  Linien  einer 
Stranggießmaschine  und  der  Walzanlage  ein  Ofen  vor- 
gesehen  ist,  wobei  ein  Führungsteil  eines  schwenkba- 
ren  oder  seitlich  verbringbaren  Führungsabschnittes  in 
einer  Position  fluchtend  zu  dem  Ofen  und  in  einer  wei- 
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teren  Position  fluchtend  zur  Linie  der  Walzanlage  aus- 
richtbar  ist. 
[0012]  Durch  die  Anordnung  eines  Ofens  zwischen 
den  Linien  ist  ein  zusätzlicher  Speicher  geschaffen,  in 
den  ein  Strangstück  eingebracht  werden  kann,  u.zw.  s 
während  die  Linie,  in  die  das  Strangstück  dann  über- 
bracht  werden  soll,  noch  weiter  im  kontinuierlichen  Be- 
trieb  ist.  In  diesem  Ofen  kann  sodann  bei  aufrechtem 
Betrieb  aller  Linien  eine  Wärmebehandlung  des  Strang- 
stückes  durchgeführt  werden.  Dieses  Strangstück  wird  10 
erst  dann  in  die  andere  Linie  übergeführt,  wenn  sich  bei 
dieser  Linie  logistisch  eine  Freikapazität  ergibt.  Hier- 
durch  ist  der  zeitliche  Ablauf  des  Überbringens  unab- 
hängig  von  einer  gleichzeitigen  Unterbrechung  beider 
beteiligter  Linien.  15 
[0013]  Vorzugsweise  ist  der  zwischen  den  Linien  vor- 
gesehene  Ofen  ortsfest  angeordnet  und  ist  dieser  als 
Speicherofen  ausgebildet. 
[0014]  Bevorzugt  sind  die  Führungsabschnitte  und 
die  Führungsteile  als  Öfen  ausgebildet.  20 
[0015]  Eine  platzsparende  Ausführungsform  ist  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Walzanlage  mit  ihrer  Li- 
nie  fluchtend  zur  Linie  einer  der  Stranggießmaschinen 
angeordnet  ist,  wobei  jedoch  auch  eine  Anordnung  der 
Walzanlage  mit  ihrer  Linie  zwischen  zwei  benachbarten  25 
Linien  zweier  Stranggießanlagen  möglich  ist. 
[0016]  Die  Erfindung  ist  nachfolgend  anhand  der 
schematischen  Zeichnungen  an  vier  Ausführungsbei- 
spielen  näher  erläutert,  wobei  die  Fig.  1  bis  3  eine  erste 
Ausführungsform  in  unterschiedlichen  Betriebszustän-  30 
den  in  Draufsicht,  die  Fig.  4  bis  6  in  zu  den  Fig.  1  bis  3 
analoger  Darstellung  eine  weitere  Ausführungsform,  die 
Fig.  7  und  8  eine  dritte  Ausführungsform  in  zu  den  Fig. 
1  und  2  analoger  Darstellung  und  die  Fig.  9  und  10  eine 
vierte  Variante  in  zu  den  Fig.  7  und  8  analoger  Darstel-  35 
lung  veranschaulichen. 
[0017]  Mit  1  und  2  sind  zwei  Stranggießmaschinen  - 
beispielsweise  zum  Gießen  von  Dünnbrammen,  Knüp- 
peln  etc.  -  bezeichnet;  die  zueinander  etwa  parallel  aus- 
gerichteten  Linien  dieser  beiden  Stranggießmaschinen  40 
1  und  2  tragen  die  Bezugszeichen  A  und  B.  Unter  Linie 
wird  die  Längsmittelachse  der  Strangführung  verstan- 
den,  entlang  der  der  Strang  aus  der  Stranggießmaschi- 
ne  ausgefördert  wird.  Die  in  diesen  Stranggießmaschi- 
nen  1  und  2  gegossenen  Stränge  werden  somit  jeweils  45 
entlang  der  diesen  zugeordneten  Linien  A  bzw.  B  be- 
wegt.  In  der  Strangführung  jeder  der  Stranggießmaschi- 
nen  1  und  2  ist  jeweils  eine  Trenneinrichtung  zum  Ab- 
längen  des  Stranges  d.h.  zur  Bildung  einzelner  Strangs- 
tücke  vorgesehen.  Die  Strangstücke  werden  entlang  so 
der  Linien  A  und  B  weiterbewegt,  wobei  in  diesen  Linien 
Warmhalteöfen  3  und/oder  Aufheizöfen  vorgesehen 
sind,  so  daß  die  in  den  Strangstücken  noch  vorhandene 
fühlbare  Wärme  für  einen  möglichst  unmittelbar  nach- 
folgenden  Walzvorgang,  der  mit  sehr  geringer  zeitlicher  55 
Distanz  anschließen  soll,  möglichst  vollständig  zur  Ver- 
fügung  steht. 
[0018]  Fluchtend  zur  Linie  A  der  Stranggießmaschine 
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1  ist  eine  Walzanlage  4  vorgesehen,  deren  Linie  D  mit 
der  Linie  A  zusammenfällt.  Mit  dieser  Walzanlage  4  sol- 
len  die  an  beiden  Stranggießmaschinen  1  und  2  anfal- 
lenden  Strangstücke  ausgewalzt  werden. 
[0019]  Um  von  der  Stranggießmaschine  2  und  deren 
Linie  B  ein  Strangstück  in  die  Linie  D  der  Walzanlage  4 
bringen  zu  können,  sind  in  jeder  der  Linien  B  und  D  der 
Stranggießmaschine  2  und  der  Walzanlage  4  schwenk- 
bare  Führungsabschnitte  5  und  6  vorgesehen,  die  vor- 
teilhaft  ebenfalls  als  Warmhalteöfen  oder  als  Aufheiz- 
öfen  ausgebildet  sind.  Der  in  der  Linie  D  der  Walzanlage 
4  vorgesehene  Führungsabschnitt  5  ist  von  zwei  Füh- 
rungsteilen  7  und  8  gebildet,  die  jeweils  zur  Aufnahme 
von  Strangstücken  dienen.  Es  könnten  auch  mehr  als 
zwei  Führungsteile  vorgesehen  sein.  Diese  Führungs- 
teile  7  und  8  stehen  im  Winkel  a  zueinander,  wobei  die 
Größe  dieses  Winkels  a  derart  gewählt  ist,  daß  gemäß 
der  in  Fig.  1  mit  vollen  Linien  dargestellten  Position  1 
ein  Führungsteil  7  fluchtend  zur  Linie  A  und  Linie  D  zu 
liegen  kommt  und  der  andere  Führungsteil  8  fluchtend 
zum  in  der  Linie  B  angeordneten  Führungsabschnitt  6 
zu  liegen  kommt,  wenn  dieser  sich  in  der  in  Fig.  1  mit 
vollen  Linien  dargestellten  Position  1  befindet.  Hierbei 
befinden  sich  der  Führungsteil  8  des  Führungsabschnit- 
tes  5  und  der  Führungsabschnitt  6  in  zu  den  Linien  D 
und  B  jeweils  spitzwinkelig  ausgerichteter  Lage.  Die 
Führungsabschnitte  5  und  6  lassen  sich  jeweils  in  Po- 
sitionen  II  schwenken,  die  in  Fig.  2  mit  vollen  Linien  dar- 
gestellt  sind  und  in  denen  der  Führungsteil  8  des  Füh- 
rungsabschnittes  5  und  der  Führungsabschnitt  6  mit  ih- 
ren  Längsachsen  mit  den  Linien  D  und  B  fluchten.  Zum 
Verschwenken  der  Führungsabschnitte  5  und  6  dienen 
nicht  näher  dargestellte  Antriebe  beliebiger  Art. 
[0020]  Gemäß  dieser  Ausführungsform  läßt  sich  das 
Überbringen  von  der  Linie  B  in  die  Linie  D  in  einem  sehr 
kurzen  Zeitabschnitt  durchführen,  da  während  des  För- 
derns  von  Strangstücken  aus  der  Linie  A  zur  Walzanla- 
ge  4  ein  Einbringen  von  Strangstücken  in  den  Führungs- 
abschnitt  5  der  Linie  A  aus  dem  Führungsabschnitt  6 
der  Linie  B  möglich  ist,  u.zw.  in  den  zum  Führungsab- 
schnitt  6  gemäß  Fig.  1  in  Position  1  fluchtend  ausgerich- 
teten  Führungsteil  8.  Nach  Schwenken  des  Führungs- 
abschnittes  5  in  die  in  Fig.  2  dargestellte  Position  II  kön- 
nen  Strangstücke  aus  dem  Führungsteil  8  der  Walzan- 
lage  4  zugeführt  werden. 
[0021]  Das  Verschwenken  der  Führungsabschnitte  5 
und  6  erfolgt  um  in  den  Linien  D  und  B  liegende 
Schwenkachsen  9  und  10,  wobei  die  Schwenkachse  9, 
die  dem  Führungsabschnitt  5  zugeordnet  ist,  am 
Schnittpunkt  der  Längsachsen  der  Führungsteile  7  und 
8  angeordnet  ist. 
[0022]  Die  Funktion  der  in  den  Fig.  1  bis  3  dargestell- 
ten  Gesamtanlage  ist  wie  folgt: 
[0023]  Soll  ein  Strangstück,  beispielsweise  eine 
Dünnbramme,  von  der  Linie  B  in  die  Linie  D  der  Walz- 
anlage  4  verbracht  werden,  wird  das  Strangstück  zu- 
nächst  in  den  Führungsabschnitt  6,  der  der  Linie  B  zu- 
geordnet  ist,  eingebracht,  wobei  sich  dieser  Führungs- 
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abschnitt  6  in  zur  Linie  B  fluchtender  Position  II  befindet 
(Fig.  2).  Sodann  wird  dieser  Führungsabschnitt  6  in  Po- 
sition  1  (Fig.  1)  verschwenkt;  er  ist  dann  fluchtend  aus- 
gerichtet  zum  Führungsteil  8  des  Führungsabschnittes 
5  in  Position  I,  und  es  kann  das  Strangstück  in  den  Füh- 
rungsteil  8  eingebracht  werden. 
[0024]  Anschließend  kann  der  der  Linie  B  zugeordne- 
te  Führungsabschnitt  6  wiederum  zurückverschwenkt 
werden,  so  daß  er  wieder  mit  der  Linie  B  fluchtet.  In  die- 
ser  Lage  kann  der  Führungsabschnitt  6  wiederum  ein 
Strangstück  aufnehmen.  Sobald  die  Linie  Dfrei  ist,  wird 
der  Führungsabschnitt  5  in  die  Position  II  verschwenkt, 
welche  Position  in  Fig.  2  veranschaulicht  ist.  Nun  kann 
das  Strangstück  aus  dem  Führungsteil  8  in  die  Linie  D 
eingebracht  und  es  kann  das  Strangstück  der  Walzan- 
lage  4  zugeführt  werden.  Anschließend  kann  der  Füh- 
rungsabschnitt  5  wieder  in  die  Position  1  zurückge- 
schwenkt  werden,  wie  dies  in  Fig.  3  dargestellt  ist. 
[0025]  Die  Längen  der  Führungsteile  7,  8  des  Füh- 
rungsabschnittes  5  und  die  Länge  des  Führungsab- 
schnittes  6  sind  so  bemessen,  daß  in  fluchtender  Lage 
des  Führungsabschnittes  6  mit  dem  Führungsteil  8  ihre 
freien  Enden  11,  12  aneinander  anschließen. 
[0026]  Gemäß  den  Fig.  1  bis  3  erfolgt  das  Überführen 
eines  Strangstückes  von  der  Linie  B  in  die  Linie  D  unter 
zweimaliger  weitgehender  Richtungsumkehr.  Dies  muß 
jedoch  nicht  der  Fall  sein;  es  könnte  die  Anordnung 
auch  so  getroffen  werden,  daß  beim  Umleiten  des 
Strangstückes  keine  Richtungsumkehr  notwendig  ist, 
sondern  das  Strangstück  sich  beim  Umleiten  immer  nur 
spitzwinkelig  zu  der  Richtung  bewegt,  in  der  es  aus  der 
Gießmaschine  austritt. 
[0027]  Zur  Förderung  der  Strangstücke  entlang  der 
Linien  A  und  B  sind  vorzugsweise  angetriebene  Rollen 
in  diesen  Linien  vorgesehen.  Die  Führungsabschnitte  5 
und  6  weisen  ebenfalls  angetriebene  Rollen  auf,  wobei 
bei  einer  Richtungsumkehr  beim  Überführen  von  der  Li- 
nie  B  in  die  Linie  D  die  Antriebe  reversibel  sein  müssen. 
[0028]  Sowohl  der  Führungsabschnitt  5  mit  zwei  V- 
förmigen  Führungsteilen  7  und  8  als  auch  der  Führungs- 
abschnitt  6  können  ersetzt  werden  durch  einen  Füh- 
rungsabschnitt,  der  seitlich  verbringbar,  z.B.  parallel 
verfahrbar  oder  parallel  verschiebbar  ist,  wobei  der  Füh- 
rungsabschnitt  5  mit  zwei  oder  mehreren  etwa  parallel 
zueinander  angeordneten  Führungsteilen  ausgestattet 
ist.  Die  Anordnung  wäre  so  zu  treffen,  daß  in  einer  Po- 
sition  des  Führungsabschnittes  5  einer  seiner  Füh- 
rungsteile  mit  der  Linie  D  der  Walzanlage  4  und  ein  an- 
derer  seiner  Führungsteile  mit  dem  in  eine  Stellung  zwi- 
schen  den  Linien  B  und  D  verbrachten  Führungsab- 
schnitt  6,  der  der  Linie  B  zugeordnet  ist,  fluchtet.  Es  wä- 
re  auch  denkbar,  einen  Führungsabschnitt  5  mit  mehr 
als  zwei  Führungsteilen  auszustatten,  die  nacheinander 
mit  einer  Linie  einer  Stranggießmaschine  und  mit  der 
Linie  D  der  Walzanlage  fluchtend  in  Stellung  bringbar 
sind. 
[0029]  Gemäß  der  Ausführungsform  nach  den  Fig.  4 
bis  6  ist  zwischen  den  beiden  Linien  A  und  D  ein  Ofen 

13  vorgesehen,  der  entweder  als  Temperaturaus- 
gleichsofen,  als  Warmhalteofen  oder  als  Aufheizofen 
ausgebildet  ist  und  der  vorteilhaft  ortsfest  angeordnet 
ist.  Dieser  Ofen  13,  der  vorteilhaft  als  Speicherofen  fun- 

5  giert,  ist  mit  seiner  Längsrichtung  derart  ausgerichtet, 
daß  er  in  den  Positionen  1  der  Führungsabschnitte  5 
und  6,  in  denen  die  den  Linien  D  und  B  zugeordneten 
Führungsabschnitte  5  und  6  miteinander  fluchten,  mit 
diesen  Führungsabschnitten  5  und  6  fluchtet.  Jeweils 

10  ein  Führungsabschnitt  5  und  6,  d.h.  vom  Führungsab- 
schnitt  5  dessen  Führungsteil  8,  schließt  mit  einem  frei- 
en  Ende  1  1  bzw.  1  2  an  jeweils  ein  Ende  1  4  bzw.  1  5  des 
Ofens  13  an,  u.zw.  in  der  Schwenkposition,  in  der  die 
beiden  Führungsabschnitte  5  und  6  miteinander  fluch- 

15  ten.  Die  Länge  der  Führungsteile  7,  8  des  Führungsab- 
schnittes  6  und  des  zwischen  den  Linien  D  und  B  ange- 
ordneten  Ofens  13  bestimmt  sich  nach  den  erforderli- 
chen  spezifischen  Strangstückgewichten  und  den  Dik- 
ken  der  Strangstücke. 

20  [0030]  Die  Funktion  der  in  den  Fig.  4  bis  6  dargestell- 
ten  Gesamtanlage  ist  wie  folgt: 
[0031]  Soll  ein  Strangstück,  beispielsweise  eine 
Dünnbramme,  von  der  Linie  B  in  die  Linie  D  der  Walz- 
anlage  4  verbracht  werden,  wird  das  Strangstück  zu- 

25  nächst  in  den  Führungsabschnitt  6,  der  der  Linie  B  zu- 
geordnet  ist,  eingebracht,  wobei  sich  dieser  Führungs- 
abschnitt  6  in  zur  Linie  B  fluchtender  Position  II  befindet 
(Fig.  4).  Sodann  wird  dieser  Führungsabschnitt  6  zum 
zwischen  den  Linien  A  und  D  liegenden  Ofen  1  3  fluch- 

30  tend  ausgerichtet,  d.h.  in  Position  I  verschwenkt,  und  es 
kann  das  Strangstück  in  den  Ofen  13  eingebracht  wer- 
den.  Diese  Position  I  ist  in  Fig.  5  dargestellt. 
[0032]  Anschließend  kann  der  der  Linie  B  zugeordne- 
te  Führungsabschnitt  6  wiederum  zurückverschwenkt 

35  werden,  so  daß  er  wieder  mit  der  Linie  B  fluchtet  (Fig. 
6).  Sobald  die  Linie  D  frei  ist,  d.h.  der  Führungsteil  8  des 
der  Linie  D  bzw.  A  zugeordneten  Führungsabschnittes 
5  unbesetzt  ist,  wird  der  Führungsabschnitt  5  in  eine 
zum  Ofen  13  fluchtende  Position  1  verschwenkt,  welche 

40  Position  in  Fig.  4  veranschaulicht  ist.  Nun  kann  das 
Strangstück  in  den  der  Linie  D  bzw.  A  zugeordneten 
Führungsabschnitt  5,  d.h.  dessen  Führungsteil  8  einge- 
bracht  werden,  worauf  der  Führungsabschnitt  5  mit  sei- 
nem  Führungsteil  8  in  eine  zur  Linie  D  fluchtende  Posi- 

45  tion  II  zurückgeschwenkt  und  das  Strangstück  der  Walz- 
anlage  4  zugeführt  werden  kann. 
[0033]  In  der  in  Fig.  4  dargestellten  Position  der  Ge- 
samtanlage  kann  ein  Strangstück  aus  der  Linie  A  in  den 
ihr  zugeordneten  Führungsabschnitt  5  aufgegeben  wer- 

50  den  bzw.  zum  Verwalzen  weitertransportiert  werden. 
Gleichzeitig  kann  ein  Strangstück  in  der  Linie  B  in  den 
dieser  Linie  zugeordneten  Führungsabschnitt  6  und 
auch  in  den  Führungsabschnitt  5  eingebracht  werden. 
Gemäß  Fig.  5  kann  ein  Strangstück  aus  der  Linie  B  in 

55  den  zwischen  den  Linien  D  und  B  angeordneten  Ofen 
1  3  eingebracht  werden  und  gleichzeitig  ein  Strangstück 
in  der  Linie  A  in  den  dieser  Linie  zugeordneten  Füh- 
rungsabschnitt  5  eingebracht  bzw.  zum  Verwalzen  wei- 

4 



7 EP  0  908  244  A2 8 

tertransportiert  werden.  Gemäß  Fig.  6  kann  das  zuvor 
in  den  Führungsteil  8  eingebrachte  Strangstück  der 
Walzanlage  4  zugeführt  werden. 
[0034]  Anstelle  der  schwenkbaren  Führungsab- 
schnitte  5,  6  könnten  auch  hier  seitlich  verbringbare 
Führungsabschnitte  vorgesehen  sein,  wobei  das  seitli- 
che  Verbringen  etwa  durch  ein  Parallelverfahren  bzw. 
Parallelverschieben  der  Führungsabschnitte  stattfinden 
kann.  In  diesem  Fall  wäre  der  zwischen  den  Linien  B 
und  D  angeordnete  Ofen  1  3  etwa  parallel  zu  den  Linien 
A,  B  und  D  ausgerichtet. 
[0035]  Gemäß  der  in  den  Fig.  7  und  8  dargestellten 
Ausführungsform  sind  drei  Stranggießmaschinen  1,  2 
und  16  zueinander  benachbart  angeordnet,  wobei  sich 
parallele  Linien  dieser  Stranggießmaschinen  1,  2  und 
16,  nämlich  A,  B  und  C,  ergeben.  Die  Walzanlage  4  ist 
mit  ihrer  Linie  D  fluchtend  zur  Linie  B  angeordnet.  In  die- 
sem  Fall  ist  der  Führungsabschnitt  5  mit  zwei  Führungs- 
teilen  7  und  8,  die  ebenfalls  im  Winkel  a  zueinander  ste- 
hen,  in  der  mittig  angeordneten  Linie  B  bzw.  D  angeord- 
net,  und  es  gelingt  durch  Verschwenken  dieses  Füh- 
rungsabschnittes  5  dessen  Führungsteile  7  und  8  fluch- 
tend  zu  den  schwenkbaren  Führungsabschnitten  6  der 
benachbarten  Linien  A  und  C  auszurichten.  In  beiden  in 
den  Fig.  7  und  8  dargestellten  Schwenkpositionen  1  und 
II  ist  jeweils  ein  Führungsteil  7  bzw.  8  des  schwenkbaren 
Führungsabschnittes  5  in  zur  Linie  B  bzw.  zur  Linie  D 
fluchtender  Position  ausgerichtet. 
[0036]  Gemäß  der  in  den  Fig.  9  und  10  dargestellten 
Ausführungsform  sind  ebenfalls  drei  Stranggießma- 
schinen  1  ,  2  und  1  6  zueinander  benachbart  angeordnet, 
wobei  sich  parallele  Linien  dieser  Stranggießmaschinen 
1  ,  2  und  1  6,  nämlich  A,  B  und  C,  ergeben.  Die  Walzan- 
lage  4  ist  mit  ihrer  Linie  D  fluchtend  zur  Linie  B  ange- 
ordnet.  Auch  diesem  Fall  ist  ein  Führungsabschnitt  5  mit 
zwei  Führungsteilen  7  und  8,  die  ebenfalls  im  Winkel  a 
zueinander  stehen,  in  der  mittig  angeordneten  Linie  B 
bzw.  D  angeordnet,  und  es  gelingt  durch  Verschwenken 
dieses  Führungsabschnittes  5  dessen  Führungsteile  7 
und  8  einmal  fluchtend  zu  dem  zwischen  den  Linien  A 
und  D  angeordneten  Ofen  13  und  einmal  mit  dem  an- 
deren  Führungsteil  8  fluchtend  zu  dem  zwischen  den 
Linien  C  und  D  angeordneten  Ofen  1  3  auszurichten.  In 
beiden  in  den  Fig.  9  und  10  dargestellten  Schwenkpo- 
sitionen  ist  jeweils  ein  Führungsteil  7  bzw.  8  des 
schwenkbaren  Führungsabschnittes  5  in  zur  Linie  B 
bzw.  zur  Linie  D  fluchtender  Position  ausgerichtet. 
[0037]  Der  Führungsabschnitt  5  mit  zwei  V-förmigen 
Führungsteilen  7  und  8  kann  auch  gemäß  dieser  Vari- 
ante  ersetzt  werden  durch  einen  Führungsabschnitt,  der 
seitlich  verbringbar,  z.B.  parallel  verfahrbar  oder  parallel 
verschiebbar  ist,  und  der  mit  zwei  oder  mehreren  etwa 
parallel  zueinander  angeordneten  Führungsteilen  aus- 
gestattet  ist,  wobei  die  Anordnung  ebenfalls  so  zu  tref- 
fen  wäre,  daß  in  einer  Position  des  Führungsabschnit- 
tes  einer  der  Führungsteile  mit  der  Linie  D  der  Walzan- 
lage  4  und  der  andere  der  Führungsteile  mit  dem  zwi- 
schen  der  Linie  Dder  Walzanlage  4  und  der  Linie  A  oder 

C  einer  Stranggießmaschine  1  oder  16,  die  mit  der 
Walzanlage  4  nicht  fluchten,  liegenden  Ofen  1  3  fluchtet. 
Dieser  andere  Führungsteil  müßte  durch  Parallelver- 
schieben  bzw.  -verfahren  fluchtend  zur  Linie  Dder  Walz- 

5  anläge  4  bringbar  sein. 
[0038]  Falls  die  Führungsabschnitte  5  und  6  als  Öfen 
ausgebildet  sind,  sind  die  Öfen  aus  wirtschaftlichen 
Gründen  nur  zur  Aufnahme  jeweils  eines  einzigen 
Strangstückes  gestaltet,  wobei  dies  für  den  Führungs- 

10  abschnitt  5  dahingehend  gilt,  daß  jeder  seiner  Füh- 
rungsteile  7  und  8  jeweils  nur  ein  einziges  Strangstück 
aufnimmt.  Die  Führungsabschnitte  5  und  6  erfüllen  kei- 
ne  Speicherfunktion,  sondern  nur  eine  Transport-  sowie 
eine  Warmhalte-  und  Temperaturausgleichsfunktion. 

15  [0039]  Selbstverständlich  kann  die  Anzahl  der 
Stranggießmaschinen  variieren,  ebenso  wie  die  Anzahl 
der  diesen  zugeordneten  Walzanlagen.  So  ist  es  denk- 
bar,  z.B.  drei,  vier  oder  fünf  Stranggießmaschinen  zwei 
Walzanlagen  zuzuordnen,  wobei  ebenfalls  der  Erfin- 

20  dungsgedanke  verwirklicht  werden  kann. 

Patentansprüche 

25  1.  Anlage  zum  Herstellen  eines  warmgewalzten  Pro- 
duktes  aus  einem  Gußstrang  mit  zwei  oder  mehre- 
ren  Stranggießmaschinen  (1,  2,  16)  und  einer  die- 
sen  zugeordneten  Walzanlage  (4)  mit  jeweils  Füh- 
rungsabschnitten  (3,  5,  6)  zum  Transport  eines  vom 

30  Gußstrang  abgetrennten  Strangstückes,  wobei  in 
mindestens  einer  Linie  @)  der  Walzanlage  (4)  und 
in  einer  mit  dieser  nicht  fluchtenden  Linie  (A,  B,  C) 
einer  Stranggießmaschine  (1,  2,  16)  jeweils  ein 
schwenkbarer  oder  seitlich  verbringbarer  Füh- 

35  rungsabschnitt  (5,  6)  vorgesehen  ist,  die  in  eine  Po- 
sition  (I,  II)  fluchtend  zueinander  ausrichtbar  sind, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  mindestens  ein 
schwenkbarer  und/oder  seitlich  verbringbarer  Füh- 
rungsabschnitt  (5)  mit  zwei  oder  mehreren  jeweils 

40  der  Aufnahme  von  Strangstücken  dienenden  Füh- 
rungsteilen  (7,  8)  versehen  ist,  die  abwechselnd  je- 
weils  fluchtend  in  die  Linie  (D)  der  Walzanlage  (4) 
ausrichtbarsind,  wobei  in  einer  Position  (I,  II)  dieses 
Führungsabschnittes  (5)  ein  schwenkbarer  bzw. 

45  seitlich  verbringbarer  Führungsabschnitt  (6)  einer 
benachbart  angeordneten  Linie  (A,  B,  C)  einer 
Stranggießmaschine  (1,  2,  16)  fluchtend  zu  einem 
der  Führungsteile  (7,  8)  des  zwei  oder  mehrere 
Führungsteile  (7,  8)  aufweisenden  Führungsab- 

so  Schnittes  (5)  ausrichtbar  ist,  und  in  dieser  Position 
(I,  II)  ein  zweiter  Führungsteil  (7)  dieses  Führungs- 
abschnittes  (5)  fluchtend  zu  der  Linie  (D)  der  Walz- 
anlage  (4)  ausgerichtet  ist. 

55  2.  Anlage  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Führungsteile  (7,  8)  des  mit  zwei  oder  meh- 
reren  Führungsteilen  (7,  8)  ausgestatteten  Füh- 
rungsabschnittes  (5)  zueinander  V-förmig  angeord- 

25  1. 
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net  sind  und  um  eine  Achse  (9)  verschwenkbar 
sind,  die  in  einer  der  Linien  (A,  B,  C,  D)  der  Strang- 
gießmaschinen  (1,  2,  16)  bzw.  Walzanlage  (4)  und 
im  Schnittpunkt  der  Längsachsen  der  V-förmig  an- 
geordneten  Führungsteile  (7,  8)  liegt.  s 

3.  Anlage  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Führungsteile  (7,  8)  des  mit  zwei  oder  meh- 
reren  Führungsteilen  (7,  8)  ausgestatteten  Füh- 
rungsabschnittes  (5)  etwa  parallel  zueinander  an-  10 
geordnet  sind. 

4.  Anlage  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche 
1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwischen  be- 
nachbarten  Linien  (A,  B,  C,  D)  einer  Stranggießma-  15 
schine  (1,  2,  16)  und  der  Walzanlage  (4)  ein  Ofen 
(13)  vorgesehen  ist,  wobei  ein  Führungsteil  eines 
schwenkbaren  oder  seitlich  verbringbaren  Füh- 
rungsabschnittes  (5)  in  einer  Position  (I,  II)  fluch- 
tend  zu  dem  Ofen  (13)  und  in  einer  weiteren  Posi-  20 
tion  (I,  II)  fluchtend  zur  Linie  (D)  der  Walzanlage  (4) 
ausrichtbar  ist  (Fig.  4,  5,  6;  9,  10). 

5.  Anlage  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Ofen  (1  3)  ortsfest  angeordnet  ist.  25 

6.  Anlage  nach  Anspruch  5,  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  Ofen  (1  3)  als  Speicherofen  ausgebildet  ist. 

7.  Anlage  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  30 
1  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Füh- 
rungsabschnitte  (5,  6)  und  Führungsteile  (7,  8)  als 
Öfen  ausgebildet  sind. 

8.  Anlage  nach  einem  oder  mehreren  der  Ansprüche  35 
1  bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Linie  (D) 
der  Walzanlage  (4)  fluchtend  zu  einer  der  Linien  (A, 
B,  C)  der  Stranggießmaschinen  (1,2,  16)  angeord- 
net  ist. 

6 
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