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{54) Verfahren und Vorrichtung zum Walzstababbremsen, Kiihlen und Ubergeben

" (57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Abbremsen, Kihlen'und Ubergeben von
Walzstdben in Fein- und Mittelstahlwalzwerken. Ziel der Erfindung ist, Walzstdbe mit geringstem
maschinentechnischem Aufwand, bei minimalem Platzbedarf der Ausriistungen abzubremsen, zu kiihlen und auf
nachfolgende Anlagen zu {ibergeben, wobei eine wirtschaftliche Nutzung von anfallender Warmeenergie und eine
hohe Flexibilitat der Anlage gewahrleistet sein muR. Die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Abbremsen, Kiihlen und Ubergeben von Walzstében in Fein- und Mittelstahlwalzwerken zu schaffen, wird dadurch
geldst, daR die Walzstébe von der schnell arbeitenden Schere kommend in eine besonders ausgefiihrte Abbrems-,
Kiihl- und Ubergabevorrichtung in Form eines zylindrischen Magazins gefihrt werden, dort zur Ruhe kommen, auf
eine gewiinschte Temperatur abgekiihlt und anschlieBend auf einen Querforderer mit Rollgang gegeben werden.
Weiterhin ist festzustellen, daR die Anzahl der Magazine mit ihren Zufiihreinrichtungen beliebig, den technologischen
Bedingungen entsprechend, festgelegt werden kann und diese hintereinander bzw. nebeneinander angeordnet
werden kénnen. '
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Erfihdungsanspruch:

1. Verfahren zum Walzstababbremsen, Kithlen und Ubergeben in Fein- und Mittelstahlwalzwerken, wobei die Walzstébe, aus

einer schnell arbeitenden Schere kommend, durch eine zwei- bzw. mehrstufige schnell schaltende Weiche wechselseitig in

-« Auflaufrinnen eingeordnet zu je einer Brems-Treib-Einrichtung geflihrt werden, gekennzeichnet dadurch, daf3 jeder
Walzstab (12), nachdem er die Brems-Treib-Einrichtung (4) durchlaufen hat, durch ein Pendelrohr (5) mit Einfihrvorrichtung
(6) hindurchgefihrt und in ein Magazin (7) mit Kassetten (10) stirnseitig eingefiihrt wird und infolge Reibung an den Wanden
der jeweiligen Fihrung {11) der Kassette (10} zur Ruhe kommt sowie anschliefend nach Abkiihlung auf die
Abgangstemperatur radial auf einem kontinuierlich arbeitenden, gegebenenfalls zusétzlich beflfteten Querforderer (8) mit
Rollgang (9) abgelegt wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch daR jedes Pendelrohr (5) durch Takten eine Schwenkbewegung Ap’
schrittweise innerhalb des Winkels p ausfihrt.

3. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daf3 die Abgangsgeschwmdlgkelt V7 des Walzstabes (12) aus der Brems-
Treib-Einrichtung (4) positionsabhangig entsprechend dem Winkel Ap des Pendelrohres (5) und mittels einer
Stabendenlagenauswert- und -regeleinrichtung verandert wird.

4. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR wéhrend einer Walzpause die Magazine (7) gedreht werden und
jeweils eine neue Kassette (10)in Beschickstellung gebracht wird sowie die Pendelrohre (5) in Ausgangslage zurlckgefihrt
werden.

5. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB nach Fiillen der Kassetten (10) der Magazine (7) diese mittels
besonders ausgefihrter Klappen (15) und (16) sowie schwenkbarer Wande (13) hermetisch abgeschlossen und
warmgehalten bzw. (iber zusatzliche Beltiftung gekihit werden.

- 6. Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, da3 wahrend der Abkithlung der Walzstabe (12) die Warmluftim Inneren

_ des Magazins (7} abgesaugt und einer weiteren Nutzung zugefiihrt wird.

7. Verfahren nach Punkt 5, gekennzeichnet dadurch, daR sadmtliche Klappen (15) und (16) sowie schwenkbare Wénde (13)
gegebenenfalls getrennt voneinander betétigt werden kdnnen.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da? beliebig hintereinander bzw.
nebeneinander angeordnete Abbrems-, Kithl- und Ubergabevorrichtungen in Form von zylindrischen Magazinen (7)
innerhalb einer Adjustageanlage zwischen einer zwei- bzw. mehrstufigen Weiche (2) bzw. (23) mit Brems-Treib-Einrichtung
(4) und jeweils einem Querforderer (8) mit Rollgang (9) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, dal jedem Magazin (7) jeweils ein um einen Winkel p schwenkbares

. Pendelrohr (5) mit Einflhrvorrichtung (6) zugeordnet ist.

10. Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB jedem Magazin (7), radial um eine Achse (14) des Magazins (7) eine
vorher bestimmte Anzahl, vorzugsweise 8, 12, oder 16°Stiick, Kassetten (10) zugeordnet ist und diese Kassetten (10) aus
nebeneinander angeordneten rohrenférmigen Fihrungen (11) bestehen. »

11. Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, dafd jedes Magazin (7) Gber die Achse (14) auf Lagerbécken (17) drehbar
gelagert ist. '

12. Vorrlchtung nach Punkt 8, gekennzelchnetdadurch dal jedem Magazm (7) stirnseitig im Achsbereich Lifter (18) zugeordnet
sind.

13. Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daf3 jedem Magazm {7) Antriebe (21) sowie Brems- und
Arretiervorrichtungen (20) zugeordnet sind.

14. Vorrichtung nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daf3 jeweils zwischen Magazin (7)undder dazugehorlgen Brems-Treib-
Einrichtung (20), tiber bekannte Ubertragungselemente mntemander verbunden, eine Stablagenauswert- und -
regeleinrichtung (22) angeordnet ist.

15. Vorrichtung nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, da die Kassetten (10) mittels stirnseitig angeordneten
Abdichtklappen (16) warmeisoliert und luftdicht abschlieRbar sind.

16. Vorrichtung nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, daR zwischen den rohrenférmigen Fihrungen (11) speziell
durchbrochene, schwenkbare Wénde (13) angeordnet sind.

17. Vorrichtung nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, daR im Achsbereich des Magazins (7) jeder Kassette (10)
Drosselklappen {15) zugeordnet sind.

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Abbremsen, Kiihlen und Ubergeben von Walzstiben in Fein- und
Mittelstahlwalzwerken.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Die bekannten Verfahren und Vorrichtungen zur Abbremsung, zum Kiihlen und zum Ubergeben von Walzstaben an die

nachfolgende Adjustage sind gekennzeichnet durch ein Zerteilen der Walzader mittels einer KiihIbettschere in Stablangen, die
dann (iber ein offenes bzw. geschlossenes Rinnensystem dem Kiihlbett zugefiihrt und mittels Schwerkraftbremsung Gber
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Aushebeschieber, teilweise ergénzt durch bekannte Bremseinrichtﬁngen, bis zur Ruhelage abgebremst und auf ein Kiihlbett
iibergeben werden. Die Stabe werden entsprechend den Stabfolgezeiten, von 3-5s bei den schnellsten Sortimenten, taktweise
auf dem Kiihlbett weitertransportiert und kiihlen dabei auf Temperaturen von 100-200% ab. Nachteilig ist hierbei die
maschinentechnisch bedingte Trennung von Abbrems-, Ubergabe- und Kiihlvorrichtung. Die Endwalzgeschwmd|gke|ten sind
mit rund 20m/s begrenzt, da sich bei weiterer Erh6hung der Geschwindigkeit unvertretbar lange Auflaufbereiche, -
Schwierigkeiten bei kiirzeren Aushebeschieber- und KihIbettaktzeiten sowie Stabilisierungsprobleme mit den frei auflaufenden
Staben ergeben. Durch die Patentschriften EP 0114791, US-PS 4.054.047, DE-OS 3126811 sowie DE-OS 3142698 werden
Vorrichtungen bekannt, bei denen Walzstébe, wie oben schon genannt, in geschlossenen Fiihrungen zur Ruhelage gebracht
werden. Nachteilig ist der notwendige schnelle SchiieR- und Offnungsmechanismus des Ubergabesystems zum Kiihlbett hin.
Auf Grund der groRen Stéranfalligkeit dieser schnell arbeitenden Systeme ist ein Ausfall der gesamten Walzanlage nicht
ausgeschlossen, und weiterhin kann als nachteilig die groBe Flichenbelegung durch das vorhandene Kiihlbétt angesehen
werden. '

Um bei der kontinuierlichen und stufenweisen Materialiibergabe mittels Aushebeschieber zu bleiben, wurden Modifikationen
entwickelt, die es ermdglichen sollen, héhere Auflaufgeschwindigkeiten bei gleichen bzw. verkiirzten Auflauflangen zu
gewadhrleisten.

In der DE-OS 3229389 wird ein Auflaufroligang von Kiihlbetten zum stufenlosen Abbremsen von Walzstaben in der
Querbewegung beschrieben.

Des weiteren werden durch die DD-PS 116770 und die DE-OS 3114950 und 3126811 besonders ausgeflhrte
Zusatzbremseinrichtungen in Verbindung mit Abdeckungen angefiihrt, welche o.g. kurze Auflauflager gewéhrleisten sollen.
Diese Einrichtungen haben den Nachteil, daR eine Querbewegung des auflaufenden Stabes in seiner Bremsphase erfolgen muB,
welches bei hohen Auflaufgeschwindigkeiten zu instabilem Stabauflauf und Ubergabeproblemen auf das Kihlbett fiihrt.
AuBerdem ergeben sich Probleme bei der technischen Realisierung von Kiihibettakten unter 3s. Ebenfalls wirkt sich bei einer
eventuellen Sekundarwirmenutzung die (iblicherweise groe Kihlbettfliche negativ aus.

Durch die DD-PS 220693 und 220694 werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Warmer{ickgewinnung an Kiihlbetten der
Metallurgie bekannt, wobei unter der gesamten Kiihibettflache mit einem Kiihimedium durchflossene Kithlelemente angeordnet
sind. Die durch das Kiihimedium vom Walzgut aufgenommene Warme wird einer weiteren Nutzung zugeleitet. Nachteilig ist
hierbei, daB nur ein geringer Teil der abgegebenen Strahlung und Konvektion durch das vorhandene Kiihimedium
aufgenommen werden kann. Nachteilig fur alle aufgefiihrten Vorrichtungen ist weiterhin, daB bei Ausfall eines Aggregates der
Kihlbettgruppe die gesamte Walzanlage stillgelegt werden muf. Es bestehen keine Moglichkeiten, mit gedrosselter
Walzleistung den Adjustagebereich weiter zu betreiben und somit den Produktionsausfall kiein zu halten.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist, Walzstdbe mit geringstem maschinentechnischem Aufwand bei minimalem Platzbedarf der Ausristungen
abzubremsen, zu kithlen und auf nachfolgende Anlagen zu libergeben, wobei eine wirtschaftliche Nutzung von anfallender
Wirmeenergie und eine hohe Flexibilitdt der Anlage gewéahrleistet sein muR.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Abbremsen, Kithlen und Ubergeben von
Walzstaben in Fein- und Mittelstahlwalzwerken zu schaffen, wobei der AdjustageprozeR stabilisiert und beschleumgt wird und
das Walzgut einen Abk{ihlprozef erfahrt, der zu einer Veredelung des Werkstoffes fiihrt.
ErfindungsgemaR wird die Aufgabe dadurch gelost, daR die Walzader in bekannter Weise, aus der Walzstral3e kommend, durch
eine schnell arbeitende Schere in Walzstablangen geschnitten wird. Der Bereich der maximalen durch die Anordnung
realisierbaren Stabfolgefrequenzen liegt bei fs = 0,5...1,2 Stébe je Sekunde. Durch eine unmittelbar sich anschlieRende
Ablenkvorrichtung in Form einer zwei- bzw. mehrstufigen schnell schaltenden Weiche werden die einzelnen Walzstébe
wechselseitig (iber Auflaufrinnen mit je einer Bremstreibeinrichtung erfindungsgeméR zu je einem Pendelrohr mit

_ Einflihrvorrichtung gefihrt. Durch Takten des jeweiligen Pendelrohres, welches um einen Winkel p schwenkbar ist, wird der
jeweilige Walzstab in die entsprechende Fiihrung einer Kassette innerhalb einer Abbrems-, Kihl- und Ubergabevorrichtung in
Form eines Magazins eingeleitet. Dieses erfolgt stirnseitig des Magazins, wobei der Walzstab infolge Reibung an den Wanden
der Fiihrungen zur Ruhe kommt. Der vorhandene Rutschweg sg ist von der Position des Pendelrohres abhangig, so daB die -
Abgangsgeschwindigkeit aus der Brems-Treib-Einrichtung positionsabhéngig entsprechend dem Winkel des Pendelrohres

verdndertwird (V7 =~ /19,82 - sg - u/cosia ).

Der Istrutschweg des Stabes ist zusétzlich von einer Vielzah! nicht genau erfabarer Randbedingungen abhéngig. Deshalb wird
mittels einer geeigneten Stablagenauswert- und -regeleinrichtung im Magazin gegebenenfalls eine Korrektur der
Abgangsgeschwindigkeit der Brems-Treib-Einrichtung vorgenommen.

Die nachfolgende Walzpause wird dazu genutzt, um das (die) Magazin(e) zu drehen und eine weitere Kassette in Beschickstellung
zu bringen. Gleichzeitig wird (werden) das/die Pendelrohr(e) in die Ausgangslage zuriickgefiihrt. Nachdem jede einzelne
Kassette gefiilit wurde, wird diese mittels Klappen hermetisch abgeschlossen und entsprechend den technologischen
Bedingungen warmgehalten bzw. (iber zusétzliche Belliftung gekiihit.

Nach Erreichen der Abgangstemperatur werden d|e einzelnen Walzstébe seitlich auf kontlnmerhch arbeitende, gegebenenfalls
zusatzbeliftete Querférderer abgelegt.

Weiterhin erfindungsgemég ist, daR wahrend der Abkiihlung der Walzstibe die Warmiuft im Inneren des Magazins abgesaugt
und einer weiteren Nutzung zugefihrt wird. Sdmtliche Klappen innerhalb des Magazins kénnen getrennt voneinander betétigt
werden. Die erfindungsgemaRe Abbrems-, Kiihl- und Ubergabevorrichtung in Form einer beliebigen Anzahl hintereinander oder
nebeneinander angeordneter Magazine zur Durchfiihrung des
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Verfahrens ist innerhalb der Adjustagenanlage zwischen einer zwei- bzw. mehrstufigen schnellschaltenden Weiche mit
nachfolgender Brems-Treib-Einrichtung und einem Querférderer vorgesehen. Jedes Magazin besteht den technologischen
Bedingungen entsprechend auseiner vorher festgelegten Anzah! réhrenférmiger Flihrungen, welche nebeneinander
angeordnet sind und Kassetten bilden. Die Kassetten sind radial um die Achse des Magazins angeordnet, wobei die Anzahl der
Kassetten vorzugsweise 8, 12 oder 16 Stiick betragt. Die Kassetten sind wirmeisoliert und luftdicht abschlieRbar. Das gesamte
Magazin ist iber die 0.g. Achse auf Lagerbdcken drehbar gelagert. Die réhrenférmigen Fithrungen werden durch schwenkbare
Winde voneinander getrennt, so daR eine Stabentnahme in radialer Richtung gewéhrleistet ist. Weiterhin sind die Trennwénde
mit speziell angeordneten Durchbriichen versehen, die einen hohen Kihlluftdurchsatz erméglichen. Im Achsenbereich des
Magazins sind jeder Kassette Drosselklappen zugeordnet, welche eine Regelung des Kiihlluftdurchsatzes gewéhrleisten. Im
-stirnseitigen Bereich des Magazins sind Abdichtklappen vorgesehen.
ErfindungsgemaB ist weiterhin jedem Magazin ein um einen Winkel p schwenkbares Pendelrohr mit Einfihrvorrichtung
zugeordnet. Die Kiihlluftzufuhr bzw. Absaugung der Warmluft erfolgt mittels Lifter im Achsbereich des Magazins. Die Bewegung
sémtlicher Klappen wird Gber vorzugsweise pneumatisch bzw. elektrisch betétigte Gesténge realisiert. Zum notwendigen
Antrieb des Magazins sowie zur Lagefixierung beim'Beschicken und Entleeren sind Elektromotore und bekannte Brems- und
Arretiervorrichtungen vorgesehen. Zusétzlich ist am Magazin eine Auswert- und Regeleinrichtung zur Erfassung der Stablage
angeordnet, welche mit der Brems-Treib-Einrichtung tiber bekannte Ubertragungselemente verbunden ist.

Ausflihrungsbeispiel
Die Erfindung wird anhand zweier Ausflihrungsbeispiele ndher erldutert. Es zeigen:

Fig.1: Darstellung der Adjustageanlage in zweistufiger Ausfiihrung
Fig.2: Seitenansicht des Magazins

Fig.3: Vorderansicht des Magazins i

Fig.4: Darstellung der Adjustageanlage in mehrstufiger Ausfihrung

Die Adjustageanlage nach Fig. 1 besteht aus einer schnell arbeitenden Schere 1, einer Ablenkvorrichtung in Form einer
zweistufigen schnell schaltenden Weiche 2, zwei Auflaufrinnen 3 mit je einer Brems-Treib-Einrichtung 4, denen je ein Pendelrohr
5 mit Einflinrvorrichtung 6 zugeordnet ist, dazugehdrig je eine Abbrems-, Kiihl- und Ubergabevorrichtung in Form eines
Magazins 7 sowie jeweils einem Querforderer 8 mit Rollgang 9. GemaR Fig. 2 und 3 besitzen die Magazine 7 jeweils eine
zylindrische Grundform, wobei jedem Magazin 7 fest angeordnete, sternférmig axialsymmetrische Kassetten 10 (vorzugsweise
8, 12 oder 16 Stck.), bestehend aus einer vorher bestimmten Anzah! réhrenférmiger Fihrungen 11, zugeordnet sind. Die Anzahl
der Fihrung 11 je Kassette 10 ist so ausgelegt, daR mindestens die Halfte der Walzstabe 12 einer Walzader in jeder Kassette 10
abgelegt wird. Die andere Halfte wird in dem dazu parallel angeordneten Magazin 7 in gleicher Weise abgelegt. Die Kassetten 10
sind warmeisoliert und luftdicht ausgefiihrt. Die rohrenférmigen Fiihrungen 11 werden durch schwenkbare Wénde 13
voneinander getrennt. Weiterhin sind die schwenkbaren Wénde 13 mit speziell angeordneten Durchbriichen, welche einen
hohen Kiihiluftdurchsatz gewahrleisten, versehen. Im Bereich der Achse 14 der Magazine 7 sind jeder Kassette 10 Drosselklappen
15zugeordnet. Im stirnseitigen Bereich der Magazine 7 sind Abdichtklappen 16 vorgesehen. Die Achse 14 ist auf Lagerbécken 17
drehbar gelagert angeordnet, wobei im Achsbereich Liifter 18 vorgesehen sind, welche {iber den vorhandenen Hohlraum 19,
zwischen den Kassetten 10 und der Achse 14 die Warmluft absaugen.

Zur notwendigen Lagefixierung beim Beschicken und Entleeren des Magazins 7 ist eine bekannte Brems— und Arretiervorrichtung
20 vorgesehen. Der Antrieb 21 der Magazine 7 erfolgt getrennt iber Elektromotoren, Zusatzlich ist am Magazin 7 jeweils zur
Erfassung der Stablage eine Auswert- und Regeleinrichtung 22 angeordnet, welche mit der Brems-Treib-Einrichtung 4 Gber
bekannte Ubertragungselemente in Verbindung steht. Die Fig. 4 stellt ein zweites Ausfiihrungsbeispiel der gesamten
Adjustageanlage vor. Diese Ausflihrung unterscheidet sich zum ersten Ausfiihrungsbeispiel dadurch, daf statt einer
zweistufigen schnell schaltenden Weiche 2 nach Fig. 1 eine mehrstufige Weiche 23 nach der schnell arbeitenden Schere 1
angeordnetist, so daR den technologischen und 6konomischen Anforderungen entsprechend eine beliebige Anzahl Magazine 7
mit den dazugehérigen Zufihreinrichtungen eingesetzt werden kann.

Die Vorteile aus der Erfindung sind folgende: i

Durch die Verwendung der erfindungsgemaRen Magazine 7, in welchen Abbrems-, Kithl- und Ubergabevorrichtung zu einer
Vorrichtung zusammengefal3t sind, ist die Produktionsflachenbelegung geringer als bei herkdmmlichen Anlagen mit gleicher
Durchsatzleistung. Bei Anordnung mehrerer Magazine 7 und bei Ausfall eines dieser Magazine 7 besteht die Méglichkeit, die
Produktion mit gedrosselter Walzleistung weiterzuflihren. Weiterhin kénnen mit dieser Anlage héhere Stabfolgefrequenzen
realisiert werden. Eine Begrenzung liegt hierbei nur in der konomisch vertretbaren Gesamtaniagenlange und der Dynamik der
vorhandenen Scheren- und Weichenanlagen. Durch.die Konzentrierung des Warmestroms im Hohiraum 19 des Magazins 7 kann
ein groBerer Anteil Warme einer weiteren Verwendung zugefiihrt werden als bei herkdmmlich bekannten Einrichtungen.

Des weiteren ist wahrend der Walzstabzufiihrung ein stabiler Stablauf gewédhrleistet, da keine Querbewegung des Walzgutes
vorgesehen ist. Zusétzlich ermaglicht die Erfindung, den technologischen Erfordernissen entsprechend, das Walzgut verzégert
oder beschleunigt abzukihlen.
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