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(57) Bestehende WarmbandstraBen mit einem
Hubbalkenofen (1), einem diesem nachgeordneten
Reversiergerist (3) sowie einer folgenden Warmband-
fertigstraBe (6) zur Fertigung dinnen, austenitisch
gewalzten Warmbandes sollen so nachgertstet wer-
den, daB das Warmband mit Dicken unter 1 mm gewalzt
werden kann. Dazu wird vorgeschlagen, daB zwischen

Nachriistung von Warmwalzstrassen zum Walzen von diinnen Béndern

dem Reversiergerist (3) und der WarmbandfertigstraBe
(6) ein Ausgleichsofen (7) vorgesehen wird, der durch
eine Anzahl von Aufnahmeplatzen (8,8',..) fir ausglei-
chend beheizbare Vorbander eine Gesamtheizzeit fur
jedes Vorband sichert, die eine Mehrfaches der Walz-
zeit in der WarmbandfertigstraBe (6) betragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine bestehende Warm-
bandstraBe mit einem Hubbalkenofen, einem diesem
nachgeordneten Reversiergeriist und ggfs. Scheren
und/oder Entzunderungsvorrichtungen, sowie einer fol-
genden WarmbandfertigstraBe zum Fertigen dlnnen,
austenitisch gewalzten Warmbandes.

[0002] Derartige WarmbandstraBen sind in groBer
Anzahl in Betrieb. Mit diesen WarmbandstraBen lassen
sich Warmbander mit einer Dicke von 1,5 mm, besten-
falls 1,2 mm, walzen. Hier stoen diese Warmbandstra-
Ben an ihre Grenzen. Eine weitere Absenkung der
Walzbanddicke ist mit diesen StraBen nicht moglich.
Dafiir gibt es zwei Griinde: Einerseits soll die mittlere
Temperatur des Bandes am Ausgang des letzten Ger-
stes der Warmbandfertigstrae ca. 890° C bis 930 ° C
nicht unterschreiten, um ein austenitisches Walzen zu
gewabhrleisten. Andererseits darf die Geschwindigkeit
am Ausgang des letzten Gerlistes der Warmbandfertig-
straBe ca. 11,0 bis 12,5 m/s nicht Ubersteigen, da
ansonsten das Warmband auf dem Auslauf-Rollgang
nicht mehr einwandfrei gefihrt und anschlieBend
gehaspelt werden kann. Hinzu kommt, daB auch das
Einfadeln in der WarmbandstraBe bei derart hohen
Geschwindigkeiten problematisch ist.

[0003] In der VorstraBe einer WarmbandstraBe wer-
den die Brammen in mehreren Walzstichen zu einem
Vorband ausgewalzt. Dabei bildet sich iber die Lange
des Vorbandes ein Temperaturkeil aus, der wesentlich
durch die Abnahmeverteilung wahrend des Walzens
und die Walzgeschwindigkeiten beeinflu3t wird.

[0004] Zuséatzlich stellt sich wahrend des Walzvor-
gangs auch eine Verteilung der Bandtemeperatur Gber
die Breite des Vorbandes ein. Dies resultiert aus grée-
ren Abstrahlungsverlusten an den Bandkanten und
durch die Kuhlwirkung von Entzunderungswasser. Die
Bandkanten kénnen also wesentlich kiihler sein als die
Bandmitte, wobei Temperaturunterschiede zwischen
Bandmitte und Bandkante in der GréBenordnung von
75° C bis 125° C vorkommen kénnen.

[0005] Damit wird regelmasig bei den Warmwalzstra-
Ben Vorband in die WarmbandfertigstraBe eingefhrt,
welches an seinen Randern zwar ein Temperaturniveau
an der unteres Grenze der fiir das erste WalzgerUst der
WarmbandfertigstraBe notwendigen Temperatur auf-
weist, dessen Bandmittentemperatur jedoch entspre-
chend zu hoch liegt. Am Ausgang des letzten Gerlstes
muB die Bandmittentemperatur, wie oben erwéhnt, min-
destens ca. 890° C bis 930 °C betragen.

[0006] Hinzu kommt, daB im Hubbalkenofen Bereiche
des Einsatzgutes, welche auf dem Balken aufliegen,
starker gekihlt werden als die tbrigen Bereich des Ein-
satzgutes, so daB durch die quer zur Walzrichtung ver-
laufenden Hubbalken im Einsatzgut quer =zur
Walzrichtung verlaufende kaltere Stellen des Bandes
entstehen. Diese sogenannten "skidmarks” missen
ebenfalls beim Eingang in die WarmbandfertigstraBe
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von der Temperatur her bertcksichtigt werden, so daB
ggfs. die Vorbandmittentemperatur im Bereich auBer-
halb der skidmarks noch erheblich héher liegt als die
Bandkantentemperatur im Bereich der skidmarks.

[0007] Wahrend des Walzens in der FertigstraBe ver-
bleibt der noch nicht dem Walzprozess zugefihrte Rest
des Vorbandes auf dem Rollgang vor der FertigstraBe.
Damit befindet sich der hintere Teil des Vorbandes beim
Eintritt in den Walzprozess langer auf dem Rollgang
und ist starker abgekuhlt als der Bandkopf. Um trotz die-
ser stetig abnehmenden Einlauftemperatur eine kon-
stante Auslauftemperatur der FertigstraBe
sicherzustellen, wird die Walzgeschwindigkeit wahrend
des Walzens stetig erhéht. Mit einem solchen Tempera-
tur-speed-up wird der EinfluB abnehmender Einlauftem-
peraturen kompensiert.

[0008] Zusammenfassend ist damit der Walzprozess
in einer konventionellen Fertigstrae durch nicht kon-
stante Bandtemperaturen wie folgt gekennzeichnet:

a) nicht konstante Vorbandtemperatur Gber Band-
lange

b) kalte Stellen (skidmarks)

¢) nicht konstante Vorbandtemperaturen iber die
Bandbreite

d) starkeres Abkiihlen des Vorbandendes im Ver-
gleich zum Vorbandkopf wahrend des Walzens in
der FertigstraBe

[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
bestehende WarmbandstraBen, mittels derer Band auf
Dicken von 1,5 bis 1,2 mm herunter gewalzt werden
kann so umzubauen bzw. nachzurlsten, daB die Walz-
banddicke unter 1 mm abgesenkt werden kann, wobei
die Nachristung méglichst kostengtinstig ausfallen soll.
[0010] Zur Lésung der Aufgabe wird vorgeschlagen,
daB zwischen dem Reversiergerist und der Warm-
bandfertigstraBe ein Ausgleichsofen vorgesehen wird,
der durch eine Anzahl von Aufnahmeplatzen fiir aus-
gleichend beheizbare Bander eine Gesamtheizzeit fur
jedes Vorband sichert, die ein mehrfaches der Walzzeit
in der WarmbandfertigstraBe betragt.

[0011] Mittels des Ausgleichsofens lassen sich die
Temperaturen im Randbereich des Vorbandes, von
Bandanfang bzw. Bandende und evt. vorhandener skid-
marks ausgleichen, so dafB3 ein Vorband mit einer homo-
genen Temperatur erzeugt wird, wobei die Temperatur
des den Ausgleichsofen verlassenden Vorbandes auf
die niedrigste fur die Warmbandfertigstrae notwendige
Eingangstemperatur eingestellt werden kann. In jedem
Fall wird die Giber L&nge und Breite konstante Vorband-
temperatur fir absolut stationdre Prozessbedindungen
in der FertigstraBe sorgen. Damit werden bestmégliche
Voraussetzungen fir das Walzen von Bandern mit mini-
malen Endbanddicken geschaffen.

[0012] Werden dem Ausgleichsofen Induktionshei-
zungen zugeordnet, so kdnnen gezielt kéltere Bereiche
des Bandes aufgeheizt bzw. das Temperaturniveau ins-
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gesamt beeinfluBt werden. Werden Aufnahmeplétze
des Ausgleichsofens zueinander parallel angeordnet,
so kénnen diese durch einfaches paralleles horizonta-
les bzw. vertikales Verschieben zur Walzlinie zum Be-
bzw. Entladen in die Walzlinie gebracht werden.

[0013] Werden Fahren und hintereinander angeord-
nete Aufnahmeplatze vorgesehen, so kann das Vor-
band ggfs. in einem Kreislauf in die Walzlinie
eingebunden sein, wobei die eigentlichen Heizvorrich-
tung parallel zur Walzlinie angeordnet ist.

[0014] Von Vorteil ist, wenn der Ausgleichsofen als
Rollenherdofen ausgebildet ist, um hier sicherzustellen,
daB keine skidmarks entstehen kénnen.

[0015] Soll mit der WarmbandstraBe Walzband in Dik-
ken bis zu 1,5 bzw. 1,2 mm heruntergewalzt werden, so
1aBt sich der Ausgleichsofen aus der Walzlinie ausfah-
ren und an seiner Stelle ein konventioneller Rollgang
einfahren.

[0016] Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung
naher erldutert. Dabei zeigen

Figur 1 einen Ausschnitt einer herkdmmlichen,
bestehenden Warmwalzstraf3e,

Figur 2 einen Ausschnitt der nachgertsteten Walz-
straBe nach Figur 1 mit parallelen Aufnah-
meplatzen die sowohl horizontal als auch
vertikal zur Wahlzlinie angeordnet sein kén-
nen, und

Figur 3 eine WalzstraBBe nach Figur 1 mit nachgeri-
stetem Ausgleichsofen mit hintereinander
angeordneten Aufnahmeplatzen.

[0017] Figur 1 zeigt einen Hubbalkenofen 1, dem sich
in Walzrichtung 2 ein Reversiergertist 3 anschliet. Im
Hubbalkenofen 1 wird das Einsatzmaterial, z. B. Blécke,
aufgeheizt, und vom Ofen 1 an das Reversiergertst 3
abgegeben, wo es in mehreren Stichen zu Vorband
gewalzt wird.

[0018] Dem Reversiergeriist 3 schlieft sich ggfs. eine
Schere 4 und eine Entzunderungsvorrichtung 5 an. Dar-
auffolgend ist eine mehr-geristige Warmbandfertig-
straBe 6 gezeigt.

[0019] Figur 2 zeigt zwischen dem Reversiergertst 3
und der WarmbandfertigstraBe 6 einen Ausgleichsofen
7. Der Ausgleichsofen 7 hat mehrere Aufnahmeplatze 8
bis 8"". Diese sind in Richtung des Pfeiles 9 verschieb-
bar, wobei die gezeigte Anordnung sowohl fir einen im
wesentlichen horizontal als auch flr einen im wesentli-
chen vertikal angeordneten Ausgleichsofen 7 stehen
soll. Vor dem Ausgleichsofen 7 ist eine Induktionshei-
zung 10 dargestellt.

[0020] Nachdem im Reversiergeriist 3 die vom Ofen 1
eingesetzten Blécke auf Vorbanddicke heruntergewalzt
worden sind, werden diese in den Ausgleichsofen 7 ver-
bracht. Hier werden die Aufnahmeplétze 8 bis 8" nach-
einander gefillt und dabei schrittweise auf dem Bild in
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Richtung des Pfeiles 9 nach oben verschoben. Sind alle
Aufnahmeplatze 8 bis 8", die nebeneinander oder aber
Ubereinander liegen kénnen, geflllt, so werden diese
komplett in Pfeilrichtung nach unten verschoben, so
dafB wieder der Aufnahmeplatz 8 in der Walzlinie liegt.
Durch Einschieben eines neuen Vorbandes wird das
auf dem Aufnahmeplatz 8 liegende, inzwischen tempe-
raturausgeglichene Vorband in die Warmbandfertig-
straBe 6 geschoben. Dabei verbleibt das Ende des
Vorbandes im Ausgleichsofen 7, so daB3 ein ungleich-
maBiges Abkuhlen nicht erfolgen kann. Die Aufnahme-
platze werden so verschoben, daB der Aufnahmeplatz
8'in die Walzlinie kommt und dann auch hier ein neues
Vorband unter gleichzeitigen Ausschieben des in der
Temperatur ausgeglichenen Vorbandes in den Aus-
gleichsofen 7 eingefihrt wird.

[0021] Figur 3 zeigt den Ofen 1, das Reversiergertst
3 und die WarmbandfertigstraBe 6. Weiterhin sind zwei
Fahren 11 und 12 zu sehen, zwischen denen die hinter-
einander angeordneten Aufnahmeplétze 13 bis 13™ des
Ausgleichsofens 7' angeordnet sind.

[0022] Nachdem der aus dem Ofen 1 kommende
Block im Reversiergertst 3 auf die notwendige Vor-
banddicke im Reversierbetrieb gewalzt worden ist, wird
das Vorband zur Fahre 11 zurtickverbracht und hier aus
der Walzlinie heraus in die Linie der Aufnahmeplatze 13
bis 13" verfahren. Nach erfolgter Homogenisierung
werden die Vorbander nach und nach in die Fahre 12
geschoben, mittels derer sie wieder in die Walzlinie und
von da aus in die WarmbandfertigstraBe 6 verbracht
werden.

Bezugszeicheniibersicht

[0023]

1 Hubbalkenofen

2 Walzrichtung

3 Reversiergerist

4 Schere

5 Entzunderungsvorrichtung
6 WarmbandfertigstraBe
7 Ausgleichsofen

8 Aufnahmeplatze

9 Pfeil

10 Induktionsheizung

11 Fahre

12 Fahre

13 Aufnahmeplatze
Patentanspriiche

1. Bestehende WarmbandstraBe mit einem Hubbal-
kenofen (1), mindestens einem diesem nachgeord-
neten Reversiergerlst (3) und ggfs. Scheren (4)
und/oder Entzunderungsvorrichtungen (5), sowie
einer folgenden WarmbandfertigstraBe (6) zur Fer-
tigung diinnen, austenitisch gewalzten Warmban-
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des,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Absenkung der maximalen Geschwindig-
keit und/oder zur weiteren Absenkung der Walz-
banddicke zwischen dem Reversiergerast (3) und
der WarmbandfertiggstraBe (6) ein Ausgleichsofen
(7, 7') vorgesehen wird, der durch eine Anzahl von
Aufnahmeplatzen (8 - 8™; 13 - 13 ™) fur ausglei-
chend beheizbare Vorbander eine Gesamtheizzeit
for jedes Vorband sichert, die ein Mehrfaches der
Walzzeit in der WarmbandfertiggstraBe (6) betragt.

Bestehende WarmwalzstraBe,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Ausgleichsofen (7, 7') eine mindestens in
vorwahlbaren Breitenbereichen des Vorbandes
wirksame Induktionsheizung (10) zugeordnet ist.

Bestehende WarmwalzstraBe nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Induktionsheizung (10) dem Ausgleichs-
ofen (7, 7') vorgeordnet ist oder in dessen Eingang
integriert ist.

Bestehende WarmbandstraBe nach einem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmeplatze (8 - 8™) des Ausgleichs-
ofens (7) zueinander parallel angeordnet sind und
daB die Aufnahmeplatze (8 - 8™) horizontal quer
zur Walzrichtung (2) verschiebbar sind.

Bestehende WarmbandstraBe nach einem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Aufnahmeplatze (8 - 8™) des Ausgleichs-
ofens (7) zueinander parallel angeordnet sind und
dafB die Aufnahmeplatze (8 - 8™) vertikal quer zur
Walzrichtung (2) verschiebbar sind.

Bestehende WarmbandstraBe nach einem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Ausgleichsofen (7') mindestens eine quer
zur Walzrichtung (2) verschiebbare, mindestens
jeweils ein Vorband aufnehmende Fahre (11, 12)
zugeordnet ist.

Bestehende WarmbandstraBe nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Aufnahmeplatze (13 - 13™) des Ausgleichs-
ofens (7') hintereinander angeordnet und das bei-
dendig des Ausgleichsofen (7)) Fahren (11, 12)
vorgesehen sind.

Bestehende WarmbandstraBe nach einem der
Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
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daB es sich bei dem Ausgleichsofen (7, 7) um
einen Rollenherdofen handelt.

Bestehende WarmbandstraBe nach einem der
Anspriiche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ausgleichsofen (7, 7') aus der Walzlinie
ausfahrbar ist.
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