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(57) Eine kontinuierliche Feinstahl- oder Draht-
stral3e, bei der hinter dem Zwischenwalzabschnitt eine
Fertigwalz- und eine MaRwalzeinheit und vor, zwischen
und hinter diesen Kiihistrecken und Temperaturaus-
gleichstrecken diesen nachgeordnete Walzgutsammel-
einrichtungen angeordnet sind.

Die Fertigwalzeinheit besteht hier aus zwei selbstandi-
gen Fertigwalzeinheiten (5; 13). Von diesen ist die eine
Fertigwalzeinheit (13) in einer, hinter dem Zwischen-
walzabschnitt (1) Gber eine Weiche (2), von einer zwei-
ten Walzlinie (W2) abgezweigten ersten Walzlinie (W1)
angeordnet. Diese weist hinter der Weiche (2) eine hori-
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Kontinuierliche Feinstahl- oder Drahtstrasse

zontale Umfiihrung (16) und eine, zwischen dieser, an
der Fertigwalzeinheit (13) vorbeilaufende Temperatur-
ausgleichsstrecke (20) mit Kiihlistrecke (17), sowie eine
weitere, an diese anschlieRende Umfiihrung (18) auf.
Der Umfiihrung (18) ist eine, vor der Fertigwalzeinheit
(5) in die zweite Walzlinie (W2) fiihrende Weiche (19)
nachgeordnet. Die andere Fertigwalzeinheit (5) ist
zusammen mit einer MaRwalzeinheit (6) in der, parallel
zu dieser ersten Walzlinie (W1) verlaufenden zweiten
Walzlinie (W2) angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine kontinuier-
liche Feinstahl- oder Drahtstralle, umfassend, hinter
dem Zwischenwalzabschnitt der Stralle angeordnete
Fertigwalz- und MaRwalzeinheiten, vor, zwischen und
hinter diesen angeordnete Kiihlstrecken und Tempera-
turausgleichsstrecken sowie, diesen nachgeordnete
Walzgutsammeleinrichtungen.

[0002] DrahtstralRen dieser Bauart stellen die anlage-
technische Voraussetzung flr ein temperaturkontrollier-
tes Walzen dar, mit dem die mechanischen
Eigenschaften des Walzgutes verbessert (thermome-
chanisches Walzen), dem Walzprozess nachgeschal-
tete Warmebehandlungsprozesse eingespart und
kontrollierte Temperaturprofile innerhalb der Walzlinie
eingestellt werden kénnen.

[0003] Dieses thermomechanische Walzen stellt
wegen der hohen Endwalzgeschwindigkeit beim Fertig-
walzen in den Block-Fertigwalzeinheiten mit kurzen
GerUstabstdnden und der Aufheizung des Walzgutes
beim Walzen besonders hohe Anforderungen an die
Temperaturfihrung, die in der Regel eine Temperatur-
absenkung auf bestimmte Werte bereits vor dem Fertig-
walzen erfordert.

[0004] Bei einer bekannten Walzstrale (Stahl und
Eisen 108, Seiten 75 - 80) wird hinter dem letzten
GerUst der Zwischenstral3e in einer gradlinigen Walzli-
nie innerhalb einer verhaltnismaRig langen Temperatur-
ausgleichsstrecke, vor der Fertigwalzeinheit, etwa mittig
eine Kuhlstrecke vorgesehen, hinter dieser Fertigwalz-
einheit eine weitere Kihlstrecke, dann eine MaRwalz-
einheit, an die sich bis zur Walzgutsammeleinrichtung
mehrere hintereinander angeordnete Kuhlstrecken
anschlieRen.

[0005] Diese Ausbildungsform erlaubt zwar die Ein-
haltung, Modifizierung und Kontrolle des gewlinschten
Temperaturprofils, erfordert aber wegen der langen
Temperaturausgleichsstrecken und der Ubrigen Kuhlst-
recken sehr viel Raum.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemale kontinuierliche Feinstahl- oder Draht-
strale zu schaffen, die ein temperaturkontrolliertes
Walzen unter erheblich geringerem Raumbedarf, aus-
gehend von einer bekannten Ausbildung einer solchen
WalzstraRe (EP 0 571 789 A1), bei der zwischen dem
Pilot-Gerust und der Zwischengeristgruppe eine erste
Ausgleichsstrecke mit einer, durch einen ersten hori-
zontalen Schlingenbildner gefiihrten 180°-Schlinge des
Walzgutes und zwischen der ZwischengerUst- und der
Fertiggerlstgruppe eine zweite Ausgleichsstrecke mit
einer, durch einen zweiten horizontalen Schlingenbild-
ner geflhrten 180°-Schlinge des Walzgutes angeordnet
ist, wird diese Aufgabe dadurch gel6st, da® die Fertig-
walzeinheit zwei, selbstdndige Fertigwalzeinheiten auf-
weist, von denen die eine Fertigwalzeinheit in einer,
hinter dem Zwischenwalzabschnitt tUber eine Weiche
von einer zweiten Walzlinie abgezweigten, ersten Walz-
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linie angeordnet ist, die hinter dieser eine horizontale
Umfuhrung und eine, zwischen dieser, an der Fertig-
walzeinheit vorbeiverlaufende Temperaturausgleichs-
strecke mit Kihlstrecke sowie eine weitere, an diese
anschlieRende Umfiihrung aufweist, dem eine, vor der
ersten Fertigwalzeinheit in die zweite Walzlinie fiih-
rende Weiche nachgeordnet ist, und da} die andere
Fertigwalzeinheit in der, parallel zu dieser ersten Walzli-
nie verlaufenden zweiten Walzlinie angeordnet ist.
Dabei kénnen, wie die Erfindung weiter vorschlagt, in
der zweiten Walzlinie, hinter der Weiche und vor der
Fertigwalzeinheit und der MaRwalzeinheit eine, und hin-
ter diesen, zwei Kihlstrecken angeordnet werden. Wei-
ter kdnnen in der ersten Walzlinie, unmittelbar hinter der
Fertigwalzeinheit und vor der ersten Umflihrung je eine
und hinter dieser, vor einer Temperaturausgleichs-
strecke, eine weitere Kihlstrecke angeordnet werden.
Es empfiehlt sich auch, in den beiden Walzlinien
jeweils, unmittelbar vor der jeweiligen Fertigwalzeinheit
Scheren anzuordnen.

[0007] Die so ausgebildete Drahtstrale kann, wie die
Erfindung vorschlagt, so betrieben werden, dal der aus
dem Zwischenwalzabschnitt kommende Walzdraht-
strang zunachst Uber die Weiche in die erste Walzlinie
und dort in die Fertigwalzeinheit eingebracht, Gber die
Umflhrungen und die Weiche in die zweite Walzlinie
geflihrt und in der Fertigwalzeinheit und MaRwalzein-
heit fertiggewalzt wird. Der aus dem Zwischenwalzab-
schnitt kommende Walzdrahtstrang kann aber auch
entweder im geradlinigen Durchlauf in die zweite Walz-
linie eingebracht und in der Fertigwalzeinheit und Maf3-
walzeinheit oder Uber die Weiche in die erste Walzlinie
eingebracht, dort in der Fertigwalzeinheit querschnitts-
verringert, anschlieend Uber die Umflihrungen und die
Weiche in die zweite Walzlinie gefiihrt, nach Leerdurch-
gang durch die Fertigwalzeinheit in der MalRwalzeinheit
fertiggewalzt werden.

[0008] Diese erfindungsgemafe Ausbildungsform der
WalzstralRe verringert wegen der erheblichen Verkir-
zung der Gesamtanlage nicht nur den Aufwand fiir Fun-
damente und Hallen, sondern erlaubt es, die grofite
Temperaturabsenkung nicht schon vor der Fertigwalz-
einheit, sondern in einer Temperaturausgleichsstrecke
durch zwei Umfiihrungen erheblich verlangert mit der
Einsatzmdglichkeit von Kiihletrecken zwischen den Fer-
tigwalzeinheiten vorzunehmen. Die, dadurch weiter
reduzierte Temperatur des Walzgutes beim Durchgang
durch die Fertigwalzeinheit und die MaBwalzeinheit
erlaubt es, die Kihlstrecke zwischen diesen und der
Walzgutsammeleinrichtung kirzer zu halten. Weiter
kénnen, anders als bei den bekannten gattungsgema-
Ren Walzstralen dicke Walzgutabmessungen geradli-
nig in der zweiten Walzlinie in deren Fertigwalzeinheit
mit oder ohne Einsatz der MaRRwalzeinheit fertig gewalzt
werden, ohne dal} es dazu gleichzeitig eines Leer-
durchlaufs durch die andere Fertigwalzeinheit in der
ersten Walzlinie bedarf. Diese Fertigwalzeinheit laRt
sich aber auch vorab mit nachfolgendem Fertigwalzen
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in der MaRRwalzeinheit der zweiten Walzlinie einsetzen.

[0009] Die Erfindung wird anhand des in der Zeich-
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels naher erlau-
tert. Die Zeichnung gibt eine erfindungsgemale
Walzwerksanlage in der Draufsicht, in schematischer
Darstellung wieder.

[0010] Hinter dem letzten Gerist 1 des nicht darge-
stellten Zwischenwalzabschnitts ist eine Weiche 2
angeordnet, hinter der die durch einen Pfeil angedeu-
tete Walzlinie W gradlinig in die Walzlinie W2 tbergeht.
In dieser Walzlinie W2 sind, hinter der Weiche 2 eine
Kihlstrecke 3, eine Schere 4 und hinter dieser, unmittel-
bar hintereinander die Fertigwalzeinheit 5 und die Mal3-
walzeinheit 6 angeordnet. Es folgen dann bis zur
Walzgutsammeleinrichtung 7 eine Temperaturaus-
gleichsstrecke 8, hier mit zwei Kihlstrecken 9 und 10.
[0011] Die erste Walzlinie W1 zweigt hinter der Wei-
che 2 mit einer Temperaturausgleichsstrecke 11 ab, an
deren Anfang eine Kuhlstrecke 12 vorgesehen ist. Die
Walzlinie W1 verlauft dann parallel zur Walzlinie W2,
und am Ende der Temperaturausgleichsstrecke 11 ist in
ihr die Fertigwalzeinheit 13 unmittelbar neben der Fer-
tigwalzeinheit 5, mit vorgeordneter Schere 14 angeord-
net. Die Walzlinie W1 fiihrt dann unter Nachordnung
einer Kuhlstrecke 15 noch weiter parallel zur Walzlinie
W2 verlaufend in die Umfiihrung 16, an deren Ausgang
eine Kuhlstrecke 17 vorgesehen ist, als Temperaturaus-
gleichsstrecke 20 im Winkel zur Walzlinie W2 zurlck in
die weitere Umfiihrung 18, an deren Ende die Walzlinie
Uber eine Weiche 19, hinter der Weiche 2 und vor der
ersten Fertigwalzeinheit 5 wieder in die zweite Walzlinie
2 mundet.

Bezugszeichenverzeichnis

[0012]

1 Zwischenwalzabschnitt

2 Weiche

3 Kuhlstrecke

4 Schere

5 Fertigwalzeinheit

6 MaRwalzeinheit

6' MaRwalzeinheit

7 Walzgutsammeleinrichtung

8 Temperaturausgleichsstrecke

9 Kihlstrecke

10 Kuhlstrecke

11 Temperaturausgleichsstrecke
12 Kuhlstrecke

13 Fertigwalzeinheit
14 Schere

15 Kihlstrecke

16 Umfiihrung

17 Kuhlstrecke

18 Umfiihrung

19 Weiche
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Patentanspriiche

1. Kontinuierliche Feinstahl- oder Drahtstral’e, umfas-
send, hinter dem Zwischenwalzabschnitt der
StralRe angeordnete Fertigwalz- und MaRwalzein-
heiten, vor, zwischen und hinter diesen angeord-
nete Kihlistrecken und Temperaturausgleich-
strecken sowie, diesen nachgeordnete Walzgut-
sammeleinrichtungen,
dadurch gekenzeichnet,
daR die Fertigwalzeinheit zwei selbstandige Fertig-
walzeinheiten (5; 13) aufweist, von denen die eine
Fertigwalzeinheit (13) in einerhinter dem Zwi-
schenwalzabschnitt(1) Uber eine Weiche (2), von
einer zweiten Walzlinie (W2) abgezweigten ersten
Walzlinie (W1)angeordnet ist, die hinter dieser eine
horizontale Umfiihrung (16) und eine, zwischen
dieser, an der Fertigwalzeinheit (13) vorbeilaufende
Temperaturausgleichsstrecke (20) mit Kuhlstrecke
(17), sowie eine weitere, an diese anschlieRende
Umfiihrung (18) aufweist, der eine, vor der Fertig-
walzeinheit (5) in die zweite Walzlinie (W2) fih-
rende Weiche (19) nachgeordnet ist, und dal® die
andere Fertigwalzeinheit (5), zusammen mit einer
MaRwalzeinheit (6) in der, parallel zu dieser ersten
Walzlinie (W1) verlaufenden zweiten Walzlinie (W2)
angeordnet ist.

2. Drahtstral’e nach Anspruch 1,

gekenzeichnet durch

eine, in der zweiten Walzlinie (W2), hinter der Wei-
che (2) und vor der Fertigwalzeinheit (5) und der
MaRwalzeinheit (6) angeordnete Kihlstrecke (3)
und, zwei, diesen nachgeordnete Kiihlstrecken (9,
10).

3. Drahtstral’e nach den Anspriichen 1 und/oder 2,

gekenzeichnet durch,

in der ersten Walzlinie (W1), unmittelbar hinter der
Fertigwalzeinheit (13) und vor der ersten Umfiih-
rung (16) und, hinter dieser, vor der Temperatur-
ausgleichsstrecke (20) angeordnete Kiihlstrecken
(15, 17).

4. Drahtstrae nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

gekenzeichnet durch

in beiden Walzlinien (W1, W2) jeweils unmittelbar
vor der jeweiligen Fertigwalzeinheit (5; 13) ange-
ordnete Scheren (4; 14).

5. Arbeitsverfahren zum Betreiben der Drahtstralle

nach den Anspriichen 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR der aus dem Zwischenwalzabschnitt (1) kom-
mende Walzdrahtstrang zunachst tber die Weiche
(2) in die erste Walzlinie (W1) und dort in die Fertig-
walzeinheit (13) eingebracht, Gber die Umfihrun-
gen (16, 18) und die Weiche (19) in die zweite



5 EP 0 987 064 A2

Walzlinie (W2) gefiihrt, in der Fertigwalzeinheit (5)
und Malwalzeinheit (6) fertiggewalzt wird.

Arbeitsverfahren zum Betreiben der Drahtstralie
nach den Anspriichen 1 bis 4, 5
zum Walzen dicker Walzdrahtabmessungen,

dadurch gekennzeichnet,

dald der, aus dem Zwischenwalzabschnitt (1) kom-
mende Walzdrahtstrang entweder im geradlinigen
Durchlauf durch die zweite Walzlinie (W2) einge- 10
bracht und in der Fertigwalzeinheit (5) und der
MafRwalzeinheit (6) bzw. tGber die Weiche (2) in die
erste Walzlinie (W1 eingebracht, dort in der Fertig-
walzeinheit (13) querschnittsverringernd gewalzt,
anschlieRend lGber die Umfiihrungen (16, 18) in die 15
Weiche (19) in die zweite Walzlinie (W2) gefihrt,
nach Leerdurchgang durch die Fertigwalzeinheit

(5) in der MalRwalzeinheit (6) fertiggewalzt wird.
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