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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung  zum  schnellen  Ausférdern  von
metallischen Platten (21, 22) aus Grobblech aus
einem Walzwerk. Die Aufgabe der Erfindung ist es,
das sichere Ausférdern von relativ kurzen Platten (21, .
22) mit hoher Geschwindigkeit und geringen \ i
Taktzeiten aus dem Walzwerk zu ermdglichen. Diese S
Aufgabe wird durch folgende Verfahrensschritte
geldst:

- Transportieren einer ersten Platte (21) auf einem
Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T), wobei
vorzugsweise die erste Platte (21) in
Transportrichtung (T) beschleunigt wird;

- Ablegen der ersten Platte (21) auf dem Rollgang (9,
13);

- Transportieren einer zweiten Platte (22) auf dem
Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T);

- Ablegen der zweiten Platte (22) in Transportrichtung
vor der ersten Platte (21) auf dem Rollgang (9, 13);
und

- Ausférdern der ersten und der zweiten Platte (21,
22) vom Rollgang (9, 13) in eine Ablage (24), wobei
das Ausférdern quer zur Transportrichtung (T) erfolgt.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
schnellen Ausfdrdern von metallischen Platten (21, 22) aus
Grobblech aus einem Walzwerk. Die Aufgabe der Erfindung ist
es, das sichere Ausfdrdern von relativ kurzen Platten (21,
22) mit hoher Geschwindigkeit und geringen Taktzeiten aus dem
Walzwerk zu ermbglichen. Diese Aufgabe wird durch folgende
Verfahrensschritte geldst:

- Transportieren einer ersten Platte (21) auf einem
Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T), wobei vorzugsweise
die erste Platte (21) in Transportrichtung (T) beschleunigt
wird;

- Ablegen der ersten Platte (21) auf dem Rollgang (9,
13);

- Transportieren einer zweiten Platte (22) auf dem
Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T);

- Ablegen der zweiten Platte (22) in Transportrichtung
vor der ersten Platte (21) auf dem Rollgang (9, 13); und

- Ausfdrdern der ersten und der zweiten Platte (21, 22)
vom Rollgang (9, 13) in eine Ablage (24), wobei das Ausfdr-

dern quer zur Transportrichtung (T) erfolgt.

(Fig. 2)
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Beschreibung

Verfahren und Vorrichtung zum schnellen Ausfdrdern von Grob-

blechen aus einem Walzwerk

Gebiet der Technik

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum schnellen Ausfdrdern von metallischen Platten

aus Grobblech aus einem Walzwerk.

Unter einer Platte aus Grobblech, nachfolgend kurz Platte ge-
nannt, soll in dieser Anmeldung eine metallische Platte mit
einer Dicke zwischen 8 und 250 mm, einer Breite > 900 mm und
einer Lange 2 3m verstanden werden (vgl. Dokumentation 570,
~Grobblech - Herstellung und Anwendung", Stahl-Informations-
Zentrum Diisseldorf, 1. Auflage 2001).

Einerseits betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Ausfdr-
dern von metallischen Platten, vorzugsweise aus Stahl, aus
einem Walzwerk, vorzugsweise einem Warmwalzwerk oder einer

GieB-Walz-Verbundanlage.

Andererseits betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum

schnellen Ausfdrdern von Stahlplatten aus einem Warmwalzwerk.

Stand der Technik

Ubliche GieR-Walz-Verbundanlagen umfassen eine StranggieBan-
lage in der kontinuierlich eine Bramme produziert wird. An-

schlieBend wird die Bramme in zumindest einem Walzgeriist ei-
ner VorwalzstraBe einer Umformung mit hohem Reduktionsgrad

unterzogen. Danach wird die vorgewalzte Bramme in einem Wie-
dererwdrmungsofen erwdrmt und in einer Entzunderungseinrich-
tung entzundert. Eine nachfolgende mehrgeriistige Fertigwalz-
straBe mit zumindest 5, optional bis 7 Walzgeriisten, erzeugt,
in Abhangigkeit der Anzahl der im Eingriff befindlichen Walz-

geriiste sowie den eingestellten Reduktionsgraden, Stahlbander
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unterschiedlicher Dicke. Diese Bander werden im Anschluss in
einer Kiihlzone auf die erforderliche Temperatur abgekiihlt und
nachfolgend in zumindest 2 Haspeleinrichtungen wechselweise
zu Stahlbunden (Haspeln oder engl. coils) aufgewickelt. Dazu
wird das Stahlband vor dem Wickeln in geeignete L&ngen quer-

geteilt.

Im Falle dieser bekannten Route zur Produktion von Stahlbun-
den kann Warmband mit Dicken von 0,6 mm bis 25 mm und unter
bestimmten Umst&nden auch bis 30 mm (bei geringere Breiten
und Materialien mit geringer Festigkeit) produziert werden.
Diese Bunde kd&nnen zu einem spdteren Zeitpunkt in einem sepa-
raten Bearbeitungsschritt bzw. in einer separaten Vorrichtung
zu Platten (sog. Feinbleche mit Dicken kleiner 3 mm oder
Grobbleche mit Dicken von 3 mm bis 25 mm, optional bis 30 mm)

verarbeitet werden.

In der EP 1909979 Bl wird eine GieB-Walz-Verbundanlage zur
Produktion von Platten mit Dicken bis 100 mm und Breiten bis
4000 mm beschrieben. Die im Stranggussverfahren produzierte
Bramme wird in der StranggieRmaschine einer Liquid-Core-
Reduction (LCR) unterzogen; anschlieBend findet eine Redukti-
on der Bramme in einem oder mehreren Walzgeriisten einer Walz-
strale statt. Danach erfolgt die Kihlung und die Querteilung
des Strangs auf die gewiinschte Plattenldnge. Auch die Notwen-
digkeit einer Entzunderungsvorrichtung vor den Walzgeriisten
sowie einer Vorrichtung zur thermomechanischen Behandlung
spezieller Stahlgiiten mittels Zwischenkithlschritt zwischen

den Reduziergeriisten wird beschrieben.

In der DE 102010063279 Al wird eine CSP-Anlage zur Produktion
von dicken Rohrengiiten bzw. von Dinnband beschrieben. In der
CSP-Anlage werden die produzierten Dinnbédnder oder die be-
schriebenen dicken Roéhrengiiten auf Haspelanlagen zu Stahlbun-
den gewickelt. Diese Bunde kdnnen in separaten Anlagen zu

Platten weiterverarbeitet werden.
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Eine weitere bekannte Produktionsmethode fiir Platten sind
Grobblechwalzwerke (engl. plate mills). Diese Walzwerke wer-
den konzipiert, um das Vormaterial bzw. Brammen in Langs-
und/oder in Querrichtung zu walzen, um daraus Platten mit un-
terschiedlichen Dicken, Breiten und Langen zu produzieren.
Die Grobblechwalzwerke weisen einen Wiedererwdrmungsofen, ein
oder zwei Walzgeriiste, eine Richtmaschine, eine Schere sowie
Glih-, Kihl- und Ablagen fiir die Platten auf. Die Walzgeriiste
werden meist reversierend betrieben. Optional k&nnen auch
Drehtische zum Drehen der Platten fiir den Walzprozess,
Steckeldfen sowie Staucher zur korrekten Breiteneinstellung
vorkommen. Diese Methode wird hauptsadchlich fiir dickere
und/oder breitere Platten verwendet. Eine Produktion wvon
Warmband mit geringen Dicken ist unwirtschaftlich bzw. nicht

méglich.

Auf einer Abldngeeinrichtung (engl. Cut-To-Length Line) kon-
nen ebenfalls Platten produziert bzw. weiterverarbeitet wer-
den. Dabei werden die am Haspel gewickelten Bunde wieder ab-
gewickelt, gerichtet, quer geteilt, zu Platten verarbeitet
und gestapelt. In diesen Vorrichtungen kdnnen jedoch nur

Platten mit einer Dicke bis etwa 16 mm produziert werden.

In der WO 2009/121678 Al wird eine Ausfdérdereinrichtung fir
eine GieB-Walz-Verbundanlage beschrieben, die bei einer Not-
situation das Weiterlaufen der Stranggiebanlage der Giel-
Walz-Verbundanlage ermdglicht. Dabei werden geschnittene Vor-
produktabschnitte mit einer Lange von 8 bis 14 m aus der An-
lage ausgeschleust. Bei den vorgegebenen grolen Plattenlangen
kénnen durch eine Beschleunigung der geschnittenen Vorpro-
duktabschnitte ausreichend lange Liicken zwischen den einzel-
nen Abschnitten gebildet werden, sodass Kollisionen zwischen
den Abschnitten vermieden werden. Aulerdem sind die Geschwin-
digkeiten bei diesen Vorprodukten noch relativ klein, um die

Vorproduktabschnitte aus der Anlage zu transportieren.

Zusammenfassung der Erfindung
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Eine Aufgabe dieser Erfindung ist es, ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Ausfdrdern von Platten aus einer GieR-Walz-
Verbundanlage anzugeben, wobei auch relativ kurze Platten
(bspw. von 3 bis 8 m Lange) mit hoher Geschwindigkeit und ge-
ringen Taktzeiten sicher aus der Anlage ausgeschleust und ab-

gelegt werden koénnen.

Eine weitere Aufgabe dieser Erfindung ist es, das Produkt-
spektrum einer GieB-Walz-Verbundanlage zu erweitern, indem
neben der oben beschriebenen Mdglichkeit zur Produktion wvon
Stahlbunden auf der GieR-Walz-Verbundanlage auch Platten un-
terschiedlicher Dicke und Lange hergestellt werden kdénnen.
Dabei werden die Anlagenparameter, wie die Anzahl der in Ein-
griff befindlichen Walzgeriliste sowie deren Reduktionsgrade,
so eingestellt werden, dass inline (d.h. in der GieB-Walz-
Verbundanlage selbst) Platten mit Dicken von zumindest 8 mm
bis 25 mm, vorzugsweise bis 40 mm, Breiten von 900 mm bis
2100 mm, und Langen von 3 m bis 18 m produziert werden kon-
nen. Haufig werden dabei Platten in RoOhrengiiten erzeugt. Bei
Bedarf konnen aber auch andere Gliten produziert werden. Bei
der Erzeugung von Platten wird das im kontinuierlichen End-
losbetrieb produzierte Material an einer geeigneten Stelle
quergeteilt. AnschlieRend werden die Platten mit vorgegebener
Lange aus der Anlage ausgeschleust und abgelegt, sodass das
nachfolgende Material ungehindert weiter produziert werden
kann. Winschenswert wdre es, wenn die Ausschleuse- und Abla-
geeinrichtung einfach und schnell auf unterschiedliche Plat-

tenldngen umgestellt werden kdnnte.

Diese Aufgabe wird durch das eingangs genannte Verfahren mit
folgenden Verfahrensschritten geldst:

- Transportieren einer ersten Platte auf einem Rollgang
in Transportrichtung, wobei vorzugsweise die erste Platte in
Transportrichtung beschleunigt wird;

- Ablegen der ersten Platte auf dem Rollgang;

- Transportieren einer zweiten Platte auf dem Rollgang

in Transportrichtung;
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- Ablegen der zweiten Platte in Transportrichtung vor
der ersten Platte auf dem Rollgang; und
- gleichzeitiges Ausfdrdern der ersten und der zweiten

Platte vom Rollgang in eine Ablage.

Nach dem Querteilen eines, z.B. endlos produzierten, Strangs
eines Warmbands, wodurch vom Strang mit unbestimmter Lange
eine erste Platte abgetrennt wird, wird die erste Platte auf
dem Rollgang in Transportrichtung transportiert. Dabei wird
die erste Platte vorzugsweise in Transportrichtung beschleu-
nigt, sodass eine Liicke zwischen dem Strang und der ersten
Platte gebildet wird. Nachdem die erste Platte auf dem
Rollgang eine vordefinierte Position erreicht hat, wird die
erste Platte auf dem Rollgang abgelegt. Anschliebend wird vom
Strang eine zweite Platte abgetrennt und die zweite Platte
auf dem Rollgang in Transportrichtung transportiert. Nachdem
die zweite Platte auf dem Rollgang eine vordefinierte Positi-
on erreicht hat, wird die zweite Platte in Transportrichtung
vor der ersten Platte auf dem Rollgang abgelegt. Dadurch wer-
den auf dem Rollgang zumindest zwei Platten in einer Reihe
(engl. in-Iine) abgelegt. AnschlieRend werden die erste und
die zweite Platte vom Rollgang in eine Ablage ausgefdrdert,
wobel das Ausfdrdern vorzugsweise quer zur Transportrichtung
erfolgt. Alternativ dazu kénnen die Platten aber auch in ver-
tikaler Richtung (z.B. oberhalb oder unterhalb des Rollgangs)
ausgefdrdert werden. Das Ausfdrdern quer zur Transportrich-
tung wird auch als Querfdrdern bezeichnet; die Einrichtung

dazu wird Querfdrderer genannt.

Durch das Ablegen mehrerer Platten in einer Reihe auf dem
Rollgang und das gleichzeitige Ausfdrdern mehrerer Platten
kénnen bei gleicher Taktzeit der Ausfdrdereinrichtung auch

wesentlich kiirzere Platten sicher ausgefdrdert werden.

Das gleichzeitige Ausfdrdern mehrerer Platten vom Rollgang
kann prinzipiell auf zwei Arten erfolgen:
a) mehrere Platten werden durch einen Querfdrderer

gleichzeitig (d.h. gemeinsam) ausgefdrdert, oder

6/31



10

15

20

25

30

35

201304370

b) mehrere synchron arbeitende Querfdrderer férdern je-
weils eine Platte aus.
Auch eine Kombination ist denkbar, z.B. dass mehrere Querfdr-
derer jeweils mehrere Platten (bspw. 2 Querfdrderer die je 2

Platten) ausfdrdern.

Bei der Produktion von besonders kurzen Platten ist es vor-
teilhaft, wenn zumindest eine dritte Platte auf dem Rollgang
in Transportrichtung transportiert wird, und die dritte Plat-
te in Transportrichtung vor der zweiten Platte auf dem
Rollgang abgelegt wird. Anschlielend werden die erste, zweite
und dritte Platte gleichzeitig ausgefdrdert. Dadurch wird
entweder die minimale Plattenldnge bei gegebener Taktzeit
weiter reduziert, oder es wird die Taktzeit bei gegebener

Plattenldnge erhéht.

Aufgrund der Platzverhdltnisse in einem Walzwerk ist es meist
vorteilhaft, wenn das Ausfdrdern der Platten quer zur Trans-

portrichtung erfolgt.

Beim Ausfdrdern ist es zweckmdRig, wenn ein Querfdrderer fol-
gende Schritte durchfiihrt:

- Anheben der zumindest einen Platte vom Rollgang;

- Transportieren der angehobenen Platte quer zur Trans-
portrichtung vom Rollgang zur Ablage;

- Ablegen der zumindest einen Platte auf der Ablage; und
anschlieBend

- Zurlickkehren des Querfdrderers in die Ausgangspositi-
on, sodass der Querfdrderer erneut zumindest eine Platte Aus-

fordern kann.

Alternativ dazu kann das Ausfdrdern auch durch folgende Ver-
fahrensschritte erfolgen:

- Greifen der zumindest einen Platte am Rollgang durch
einen Greifer;

- Schwenken des Greifers um eine Schwenkachse, die pa-

rallel zur Transportrichtung ausgerichtet ist;
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- Ldsen der geschwenkten Platte vom Greifer und Ablegen
der Platte auf der Ablage; und anschlieBend

- Zurilickkehren des Greifers in die Ausgangsposition, so-
dass der Greifer erneut zumindest eine Platte Ausfdrdern

kann.

Das Stapeln mehrerer Platten auf einer Ablage ist besonders
einfach, wenn die Ablage nach dem Ablegen der zumindest einen

Platte um zumindest die Plattendicke abgesenkt wird.

In einem Walzwerk werden die Platten vor dem Transportieren
auf dem Rollgang in Transportrichtung von einem Strei-

fen/Strang durch Querteilen abgetrennt.

Die eingangs genannte Aufgabe wird ebenfalls durch eine Vor-
richtung zum schnellen Ausfdrdern von Platten aus Stahl aus
einem Warmwalzwerk geldst, aufweisend

- einen Rollgang zum Transportieren einer Platte in
Transportrichtung, wobei der Rollgang mehrere angetriebene
Rollen zum Beschleunigen der Platte in Transportrichtung auf-
welst;

- zumindest ein Mittel zum Ablegen der Platte auf dem
Rollgang, wobei die Platte bei einer festgelegten Position
ablegbar ist;

- einen Querfdrderer zum gleichzeitigen Ausfdrdern meh-
rerer Platten quer zur Transportrichtung vom Tisch auf eine
Ablage oder mehrere Querfdrderer zum synchronen Ausfdrdern
von zumindest je einer Platte quer zur Transportrichtung vom

Tisch auf eine Ablage.

Die Ausférdereinrichtung mit mehreren Querfdrderern zum syn-
chronen Ausfdrdern von zumindest je einer Platte umfasst eine
Synchronisationseinrichtung (z.B. eine Wirkverbindung zwi-
schen den Steuer-/Regeleinrichtungen (vgl. ,elektrische Wel-
le™) der Querfdrderer, oder eine mechanische Verbindung zwi-
schen den Querférderern) zum Synchronisieren der Querfdrde-

rer.
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Bei einer einfachen und robusten Ausfihrungsform umfasst das
Mittel zum Ablegen einen Anschlag und vorzugsweise einen Ak-
tuator (bspw. ein hydraulischer, pneumatischer oder elektri-
scher Aktuator) zum Ein- und Ausfahren des Anschlages in die

Transportbahn der Platte auf dem Rollgang.

Nach einer alternativen, besonders einfachen, Ausfiihrungsform
ist das Mittel zum Ablegen als eine abbremsbare

Rollgangsrolle ausgebildet.

Kollisionen zwischen den Platten k&nnen vermieden werden,
wenn der Rollgang mehrere - in Transportrichtung hintereinan-

der angeordnete — Mittel zum Ablegen umfasst.

Ein einfacher Querfdrderer weist eine Hubschiene, einen Hub-
aktuator zum Heben der Hubschiene, einen Verfahrwagen zum
Verfahren der Platte quer zur Transportrichtung, und einen
Verfahraktuator zum Verfahren des Verfahrwagens auf der Hub-

schiene auf.

ZweckmaRig ist es, wenn die Hubschiene mehrere Arme aufweist,
wobei in der Ausgangslage zwischen zwei Armen zumindest eine
Rollgangsrolle angeordnet ist. In der Anmeldung wird unter
der Ausgangslage jede Lage verstanden, die der Querfdrderer
unmittelbar vor dem Ausfdrdern der Platten quer zur Trans-

portrichtung einnimmt.

Ein weiterer einfacher Querfdorder weist einen Greifer zum
Klemmen einer Platte und eine Schwenkeinheit zum Schwenken
der Platte um eine in Transportrichtung ausgerichtete Dreh-

achse auf.
Eine einfache Ablage wird durch einen héhenverstellbaren Ab-
lagetisch mit einem Aktuator zur Hoéhenverstellung des Ablage-

tisches gebildet.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen
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Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus der Beschreibung nicht einschré&nkender Ausfiih-

rungsbeispiele, wobei die folgenden Figuren zeigen:

Fig la und 1b: eine schematische Seitenansicht einer
GieR-Walz-Verbundanlage zur Herstellung von Bunden aus band-

formigen Stahlblech und von Platten aus Grobblech

Fig lc: eine Draufsicht auf die Fig 1b

Fig 2: eine schematische Seitenansicht des Querfdrderers

zum Ausfdrdern von Platten

Fig 3: eine schematische Draufsicht auf den Querfdrderer

nach Fig 2

Fig 4a bis 4e: eine schematische Darstellung der Verfah-

rensschritte beim Ausfdrdern

Fig 5: eine schematische Darstellung einer Schwenkein-

heit mit einem Greifer zum Ausfdrdern von Platten

Fig 6: eine schematische Darstellung von zwei Querfdrde-

rern zum Ausfdrdern von Platten unterschiedlicher Lange

Beschreibung der Ausfithrungsformen

Die Produktion von Platten unterschiedlicher Dicke, Breite,
Lange und Material lauft in einer GieR-Walz-Verbundanlage vom
Typ ESP (engl. Endless Strip Production) gem. den Figuren la-
lc wie folgt ab:

Vergielen eines fliissigen Stahls in einer StranggieRBanlage 1
zu einem Dunnbrammenstrang mit 70 mm — 125 mm Dicke und einer
Breite von 900 bis 2100 mm, wobei der Diinnbrammenstrang mit
einem fliissigen Kern in der bogenfdrmigen Strangfithrung 2 der
StranggieBanlage 1 einer sogenannten ,Liquid Core Reduction™

(LCR) unterzogen wird.
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Der endlos produzierte Diinnbrammenstrang wird nach dem Ver-
lassen der StranggieRanlage in einer Vorstrale 3 durch zumin-
dest ein bis max. 4 Walzgeriiste mit hohem Reduktionsgrad vor-
gewalzt. Nachdem der vorgewalzte Brammenstrang, der sogenann-
te Vorstreifen 17 (engl. transfer bar), eine Pendelschere 4
ungeschnitten durchlaufen hat, wird er in einem Induktions-
ofen 5 wiedererwdrmt und in einer nachfolgenden Entzunde-
rungseinrichtung 6 entzundert. Nach der Entzunderung wird der
vorgewalzte Vorstreifen in einer mehrgeriistigen Fertigstrabe
7 mit mindestens 4, bevorzugt min. 5, Walzgeriisten 7a..7d zu
einem Fertigstreifen 18 bzw. einem Plattenstrang fertigge-
walzt, wobei sich je nach der Soll-Enddicke des warmgewalzten
Produkts eine unterschiedliche Anzahl an Walzgeriisten im Ein-
griff befinden und/oder unterschiedliche Reduktionsgrade ein-

gestellt werden.

Nach dem Fertigwalzen des Warmbands im letzten Walzgeriist 7d
wird der nach wie vor endlos vorliegende Fertigstreifen 18
durch eine Schere 8 in Plattenldngen von 3 m bis 18 m querge-
teilt. So wie in der Fig 1lb dargestellt, ist die Schere 8 un-
mittelbar hinter dem letzten Gerlist 7d der Fertigstrale 7 an-
geordnet. Alternativ dazu koénnte die Schere 8 aber auch
stromaufwdrts vor der Fertigstralbe 7 oder sogar erst hinter
der Kithlstrecke 10 angeordnet werden. Eine Anordnung der
Schere 8 unmittelbar nach der FertigstraBe 7 ist jedoch vor-
teilhaft, da gegeniiber der Anordnung der Schere 8 vor der
Fertigstrale 7 der Kopf des geschnittenen Warmbands nicht
nach jedem Schnitt in die Walzgeriiste 7a..7d der Fertigstrale
7 eingefddelt werden muss. Weiters ist die dargestellte An-
ordnung auch gegeniiber einer Anordnung der Schere 8 nach der
Kihlstrecke 10 vorteilhaft, da die Schnittkrdfte aufgrund der
héheren Temperatur des Warmbands nach der FertigstraBe 7 we-

sentlich geringer sind.
Unmittelbar nach Abschneiden einer Platte vom endlos vorlie-

genden Fertigstreifen 18, wird die Platte auf dem Rollgang S

durch mehrere angetriebene Rollgangsrollen %a in Transport-
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richtung T beschleunigt um einen méglichst grolben Zwischen-
raum zwischen dem Fertigstreifen 18 und der Platte zu erzeu-
gen. Dieser Zwischenraum wird durch die La&nge der Platte, die
Beschleunigung der Platte und die Beschleunigungszeit be-
stimmt. Generell gilt, dass je kiirzer die Platten sind, desto
kleiner ist die Taktzeit zum Ausfdrdern der Platten bzw. des-

to kleiner sind die Zwischenrdume zwischen den Platten.

Die nachfolgende Tabelle 1 zeigt beispielsweise den Zusammen-
hang zwischen der Plattenlange L, der Schnittfolge t bei ei-
ner Bandgeschwindigkeit von 0,8 m/s und dem Plattenzwischen-
raum As bei einer Beschleunigung der Platte von a=1m/s? auf
v=3m/s. AubBerdem ist in der letzten Spalte die Sequenzzeit

tsequ (auch Taktzeit genannt) fir den Querfdrderer darge-

stellt, wenn gleichzeitig n Platten ausgefdrdert werden.

L [m] As [m] t [s] n tsequ [S]
3 7,80 3,60 4,00 14,40
6 15,60 7,20 2,00 14,40
9 23,40 10, 80 2,00 21,60
12 31,20 14,40 1,00 14,40
15 39,00 18,00 1,00 18,00
18 46,80 21,60 1,00 21,60

Tabelle 1: Schnittfolge und Sequenzzeit

Es ist vorteilhaft, die im Endlosverfahren produzierten Plat-
ten erst nach dem letzten Walzgeriist 7d querzuteilen, weil

dadurch die Eigenschaften des Materials (Geradheit und Plan-
heit des Kopf- bzw. Fubendes der Platten) anndhernd konstant
bleiben und keine weitere Bearbeitungsschritte in der Produk-

tionslinie notwendig sind.

Im Gegensatz dazu wird bei den Verfahren nach dem Stand der
Technik, bei denen der Vorstreifen 17 vor der Fertigwalzstra-
Be 7 quergeteilt oder bereits Brammen mit begrenzten Abmes-
sungen in eine Walzstrale 3, 7 eingesetzt werden, die Kontur
des Kopfes und des Fules (die sogenannten engl. head end und

tail end) der Platten durch das stédndige Ein- und Ausfadeln
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in jedes einzelne Reduziergeriist so deformiert bzw. in die
vertikale Richtung verbogen, dass das Stapeln bzw. das Wei-
terverarbeiten solcher Platten nur mit einem zusdtzlichen
Besdumschnitt (jeder Besdumschnitt produziert Schrott und
verringert die Produktivitdt der Anlage) oder Richtvorgang

sinnvoll méglich ist.

Nach dem Abschneiden wird die Platte in einer Kithlstrecke 10
abgekithlt. In der Kithlstrecke 10 wird die verédnderliche Ge-
schwindigkeit der Platte zufolge der Beschleunigung durch ei-
ne dynamische Regelung der Kiihlraten beriicksichtigt. Dazu
wird die Position des Kopfes der Platte innerhalb der Kiihl-

strecke nachverfolgt (engl. tracking).

Nach der Kithlstrecke 10 werden die produzierten Platten mit-
tels des Rollgangs 13 und iiber die Haspelanlagen 1lla, 11b
hinweg zur Ausfdrdereinrichtung 14 transportiert. Zu diesem
Zweck wird die Band-Fangeinrichtung - in der Fig 1lb ist ein
sog. Fangkorb 12 dargestellt, der durch einen elektrischen
oder hydraulischen Aktuator aufgeklappt werden kann (die auf-
geklappte Stellung ist strichliert dargestellt) - aufge-
klappt, hochgefahren oder verdreht. Dadurch wird der Trans-
portweg der Platten auf dem Rollgang 13 zur Ausfdrdereinrich-
tung 14 freigegeben. Bei allen Betriebszustanden, insbesonde-
re auch bei einem Stromausfall, wahrend der Produktion von
Bunden auf der ESP Anlage verhindert die Band-Fangeinrichtung
12, dass der Fertigstreifen 18 zur Ausfdrdereinrichtung 14

gelangt.

Uber den nachfolgenden Rollgang 13 werden die Platten zur
Ausfdrdereinrichtung 14 transportiert. In diesem Bereich kén-
nen zur Voreinstellung der Plattenposition quer zur Trans-
portrichtung T sogenannte anstellbare Seitenfiihrungen vorge-
sehen werden, die hydraulisch oder elektromechanisch an die
Plattenbreite angepasst werden kénnen. AuBerdem kann in die-
sem Bereich eine Richtmaschine angeordnet sein, um m&gliche

Schiisselungen oder Krimmungen der Platten auszugleichen.
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Die Ausfdrdereinrichtung 14 ist so konzipiert, dass der von
der Stranggiebmaschine 1 kontinuierlich gegossene Strang bzw.
der in der FertigwalzstraBe 7 kontinuierlich warmgewalzte
Fertigstreifen 18 ungehindert angeliefert, aus dem Warmwalz-
werk ausgeschleust und gestapelt werden kann, ohne dass der
Endlosbetrieb der Gieb-Walz-Verbundanlage gestdrt oder die
Produktionsgeschwindigkeit beeinflusst wird. Diese Forderung
kann bei Vorrichtungen nach dem Stand der Technik vor allem
bei kurzen Platten nicht erfiillt werden, da die Taktzeiten
tsequ fUr die Ausfdrdereinrichtung 14 zu kurz sind. Im Gegen-
satz dazu wird diese Forderung bei der Erfindung erfillt, in-
dem mehrere auf dem Rollgang hintereinander abgelegte Platten
zeitgleich ausgefdrdert werden; dadurch wird die Taktzeit

vergréRert.

Die Figuren 2 und 3 zeigen eine erste Ausfithrungsform einer
Ausfdrdereinrichtung 14 zum Ausfdrdern von Grobblechen aus
Stahl aus der ESP GieR-Walz-Verbundanlage gem. den Fig. la-
lc.

Die Ausférdereinrichtung 14 umfasst einen Rollgang 13, auf
dem Platten 21, 22 in Transportrichtung T transportiert wer-
den kdénnen, ein Mittel zum Ablegen einer ersten Platte 21 in
Form des hinteren Anschlags 26a und ein Mittel zum Ablegen
einer zweiten Platte 22 auf dem Rollgang 13 in Form des vor-
deren Anschlags 26b, sowie einen Querfdrderer 15 zum gleich-
zeitigen Ausfdrdern von zwei Platten 21, 22 quer zur Trans-
portrichtung T auf eine Ablage 24. Der Rollgang 13 wird aus
mehreren angetriebenen 9a Rollgangsrollen 31 gebildet; zu-
satzlich k&nnen auch nicht angetriebene Rollgangsrollen vor-
handen sein. So wie in Fig 3 dargestellt, liegen vor dem Aus-
fordern zwei Platten 21 und 22 hintereinander auf dem

Rollgang 13 auf.

Vor dem eigentlichen Ausfdrdern der Platten 21, 22 in der
Ausfodrdereinrichtung 14 wird der endlose Fertigstreifen 18
nach dem letzten Gerilist 7d der FertigwalzstraBe 7 durch die

Schere 8 quergeteilt (siehe Fig 1b). Dadurch entsteht eine
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erste Platte 21. Die erste Platte 21 wird auf dem Rollgang 9
durch die Kiihlstrecke 10 transportiert und durch angetriebene
Rollen 9a des Rollgangs 9 in Transportrichtung T beschleu-
nigt. Durch das Beschleunigen wird zwischen dem Fertigstrei-
fen 18 und der ersten Platte 21 eine Liicke gebildet, sodass

Kollisionen zuverldssig vermieden werden.

Nachdem die erste Platte 21 die Haspeleinrichtungen 1la, 11b
und den aufgeklappten Fangkorb 12 passiert hat, lauft die
erste Platte 21 auf dem Rollgang 13, auch Verbindungsrollgang

genannt, in die Ausfdrdereinrichtung 14 ein.

In der Ausfdrdereinrichtung 14 selbst wird die erste Platte
21 weiter in Transportrichtung T transportiert, bis sie durch
ein Mittel zum Ablegen der ersten Platte, das als ein hinte-
rer Anschlag 26a ausgebildet ist, auf dem Rollgang 13 abge-
legt wird. Der Anschlag 26a wird durch einen nicht darge-
stellten Aktuator in die Transportbahn der ersten Platte 21
geschwenkt, wodurch die Transportbahn gesperrt wird. Die ers-
te Platte 21 liegt auf wenigstens zwei Rollgangsrollen 31

auf.

Bei einer alternativen Ausfithrungsform ist ein Mittel zum Ab-
legen als eine Lichtschranke bzw. eine Kamera ausgebildet,
die mit mehreren angetriebenen Rollgangsrollen 31 wirkverbun-
den ist. Sobald eine Platte eine vorgegebene Ablageposition
erreicht hat, werden die Rollgangsrollen 31 abgebremst, so-

dass die Platte auf dem Rollgang abgelegt wird.

Danach oder in der Zwischenzeit hat die Schere 8 eine zweite
Platte 22 vom endlosen Fertigstreifen 18 abgetrennt. Auch die
zweite Platte 22 wird auf dem Rollgang 9 in Transportrichtung
T zur Ausfdrdereinrichtung 14 transportiert. Bevor die zweite
Platte 22 auf dem Rollgang 13 die Ablageposition erreicht
hat, wird ein vorderer Anschlag 26b in die Transportbahn ge-
schwenkt, wodurch die zweite Platte 22 in Transportrichtung T

vor der ersten Platte 21 auf dem Rollgang 13 abgelegt wird.
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Auch die zweite Platte 22 liegt auf wenigstens zweil

Rollgangsrollen 31 auf.

Alternativ zur Ausbildung mehrerer Anschldge 26a, 26b, kdnnte
die Ausfdrdereinrichtung 14 auch nur einen einzigen Anschlag
(bspw. den hinteren Anschlag 26a) aufweisen, wobei die zweite
Platte 22 mit der ersten Platte 21 bzw. ggf. eine nicht dar-
gestellte dritte Platte mit einer zweiten Platte 22 kollidie-
ren wirde. Insbesondere bei relativ diinnen Platten ist es je-
doch vorteilhaft, mehrere Anschldge vorzusehen, da so Verfor-
mungen der Platten aufgrund von Kollisionen verhindert wer-

den.

Um die Taktzeit lseq, flir den Querfdrderer 15 auch bei relativ
kurzen Platten zu erhdhen, ist es wesentlich, dass zumindest
zwei Platten 21, 22 zur selben Zeit ausgefdrdert werden. Dies
kann entweder durch einen einzigen Querfdrderer 15 erfolgen,
der gleichzeitig mehrere Platten ausfdrdert, oder auch durch
mehrere, zeitgleich arbeitende, Querfdrderern (siehe die
Querfdrderer 15, 15" in Fig 6, Ziffer a), die jeweils zumin-

dest eine Platte ausfdrdern.

Der Querfdrderer 15 selbst ist in den Fig 2 und 3 darge-
stellt. Jeweils zwischen zwei — in Transportrichtung T aufei-
nander folgenden - Rollgangsrollen 31, ist ein Arm 30 ange-
ordnet, der iber einen Verfahrwagen 29 (das Verfahren erfolgt
im dargestellten Fall durch einen Linearmotor 29a, z.B. ein
elektrischer Linearantrieb, ein Hydraulik- oder Pneumatik-
zylinder etc.) in der Verfahrrichtung V verfahren werden
kann. Der Verfahrwagen 29 stiitzt sich tber Rader auf einer
Hubschiene 27 ab, die durch einen oder mehrere Hubzylinder 28
gehoben und gesenkt werden kann. Die Hubschiene 27 ist gegen-
ilber der ortsfesten Stiitzkonstruktion iiber zwei Schwenkhebeln
abgestiitzt, wobei der in Fig 2 dargestellte rechte Schwenkhe-
bel durch den Hubzylinder 28 gehoben bzw. gesenkt werden

kann.
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Das Abheben der ersten und der zweiten Platten 21, 22 von den
Rollgangsrollen 31 des Rollgangs 13 ist in Fig 4a darge-

stellt. Beim Abheben wird der Hubaktuator 28 ausgefahren, wo-
durch die Hubschiene 27 angehoben wird. Durch das Anheben der
Hubschiene 27 werden die Platten 21, 22 durch je einen Arm 30
(es koénnten aber auch mehr als ein Arm pro Platte vorgesehen

sein) von den Rollgangsrollen 31 des Rollgangs 13 abgehoben.

Nach dem Abheben werden die Platten 21, 22 durch den
Verfahrwagen 29 in Verfahrrichtung V in Richtung der Ablage
24 verfahren. Das Verfahren erfolgt durch das Ausfahren eines

oder mehrerer Verfahraktuators 29%9a (siehe Fig 4Db).

Die Situation nach dem Verfahren der Platten 21, 22 in
Verfahrrichtung V ist in Fig 4c dargestellt. Die Platten 21,
22 werden durch das Verfahren auf angetriebenen
Rollgangsrollen 34, die quer zur Verfahrrichtung V und somit
parallel zur Transportrichtung T angeordnet sind (diese Rol-
len werden nachfolgend auch als Querrollen bezeichnet), abge-
legt. Die Lagerung und die Drehantriebe fiir die Querrollen 34
sind in den Figuren aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht
dargestellt; dem Fachmann ist jedoch klar, wie rotatorisch

angetriebene Rollen auszufithren sind.

In Fig 4d ist dargestellt, wie durch das Einfahren des Hubak-
tuators 28 die Platten 21, 22 auf den Querrollen 34 abgelegt
werden und der Verfahrwagen entgegen der Verfahrrichtung (als
minus V dargestellt) in die Ausgangsposition zuriickverfdhrt.
Nach dem Ablegen werden die Platten 21,22 durch die angetrie-
benen Querrollen 34 in Verfahrrichtung V weiter zur Ablage 24

transportiert.

In Fig 4e hat der Querfdrderer 15 wieder die Ausgangsposition
erreicht, sodass erneut mehrere Platten 21,22 aus der Warm-
walzstrale ausgefdrdert werden kénnen. Nachdem die Platten
21, 22 auf dem Ablagetisch 33 der Ablage 24 abgelegt wurden,

wird der Ablagetisch zumindest um die Plattendicke abgesenkt.
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In der Fig 5 ist eine zweite Ausfihrungsform des Querfdrde-
rers 15 dargestellt. Der Querfdrderer 15 umfasst einen durch
zwei links und rechts der Platten 21, 22 angeordneten Greifer
25 zum Klemmen der Platten und eine Schwenkeinheit 32 zum
Schwenken der Platten um eine Drehachse D, die parallel zur

Transportrichtung T ausgerichtet ist.

Nachdem die Platten 21, 22 durch den Greifer 25 geklemmt wur-
den, wird die Schwenkeinheit 32 um ca. 180° geschwenkt, wo-
durch die Platten von der links dargestellten in die rechts
dargestellte Position gebracht werden. AnschlieBend werden
die Platten 21,22 vom Greifer 25 geldst und auf dem Ablage-
tisch 33 abgelegt. Nach dem Ablegen der Platten wird die
Schwenkeinheit 32 in die Ausgangslage zuriickgeschwenkt, so-

dass erneut mehrere Platten ausgefdrdert werden kdnnen.

Die Fig 6 mit den Teilfiguren a bis f zeigt schematisch eine
Darstellung einer Ausfdrdereinrichtung 14 mit zwei hinterei-
nander angeordneten Querfdrderern 15, 15" beim Ausfdrdern von
Platten mit unterschiedlicher Lange. Beziiglich der Sequenz-
zeiten tsequ wird auf Tabelle 1 und auf die zugrundeliegenden

Parameter verwiesen.

Die Ziffer a zeigt das Ausfdrdern einer ersten Platte 21 mit
18 m Lange. Die Platte wird durch einen ersten Anschlag 26a
auf dem Rollgang 13 abgelegt. GemaB Tab 1 betrédgt tgsequ = 21,6

S.

Bei den Ziffern b und c betriagt die Plattenldnge 15 bzw. 12
m. Die Sequenzzeiten betragen tsequ = 18 s bzw. tgequ = 14,4 s.
Auch hier wird die Position der Platten 21 auf dem Rollgang

13 durch den ersten Anschlag 26a definiert.

Bei der Ziffer d werden zweli Platten, eine erste Platte 21
und eine zweite Platte 22, mit jeweils 9 m Ladnge gleichzeitig
ausgefdrdert. Die Sequenzzeit betradgt tsequ = 21,6 s. Im Ge-
gensatz dazu wlrde die Sequenzzeit beim einzelnen Ausfdrdern

einer Platte mit 9 m Lange nur tsequ = 10,8 s betragen. Die
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Position der ersten Platte 21 wird durch den Anschlag 26a,
die Position der zweiten Platte 22 durch den Anschlag 26b de-

finiert.

In Ziffer e ist das gleichzeitige Ausférdern zweier Platten
21, 22 mit jeweils 6 m Lange gezeigt. Die Sequenzzeit betrdgt
tSequ = 14,4 S.

SchlieBlich zeigt die Ziffer f das gleichzeitige Ausfdrdern
von vier Platten mit jeweils 3 m Lange. Auch hier betragt die

Sequenzzeit tgequ = 14,4 s.

Obwohl die Erfindung im Detail durch die bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiele ndher illustriert und beschrieben wurde, so
ist die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele ein-
geschrankt und andere Variationen kénnen vom Fachmann hieraus
abgeleitet werden, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu

verlassen.
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Bezugszeichenliste

1 Stranggiebmaschine

2 Strangfihrung

3 VorstraBe

4 Pendelschere

5 Induktionsofen

6 Entzunderungseinrichtung
7 Fertigstrale

7a..7d Walzgeriist der Fertigstrabe
8 Schere

9 Rollgang

9a angetriebene Rollgangsrolle
10 Kihlstrecke

11a,11b Haspelanlage

12 Fangkorb

13 Rollgang

14 Ausfdrdereinrichtung
15,15 Querfdrderer

17 Vorstreifen

18 Fertigstreifen

21 erste Platte

22 zweite Platte

24 Ablage

25 Greifer

26a, 26b Anschlag

27 Hubschiene

28 Hubzylinder

29 Verfahrwagen

29%a Verfahraktuator

30 Arm

31 Rollgangsrolle

32 Schwenkeinheit

33 Ablagetisch

34 Querrolle

D Drehachse

T Transportrichtung

v Verfahrrichtung
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Anspriche

1. Verfahren zum Ausfdrdern von metallischen Platten (21,
22), vorzugsweise aus Stahl, aus einem Walzwerk, aufweisend
die Verfahrensschritte:

- Transportieren einer ersten Platte (21) auf einem
Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T), wobei vorzugsweise
die erste Platte (21) in Transportrichtung (T) beschleunigt
wird;

- Ablegen der ersten Platte (21) auf dem Rollgang (9,
13);

- Transportieren einer zweiten Platte (22) auf dem
Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T):;

- Ablegen der zweiten Platte (22) in Transportrichtung
vor der ersten Platte (21) auf dem Rollgang (9, 13); und

- gleichzeitiges Ausfdrdern der ersten und der zweiten
Platte (21, 22) vom Rollgang (9, 13) in eine Ablage (24).

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch

- das Transportieren zumindest einer dritten Platte auf
dem Rollgang (9, 13) in Transportrichtung (T);

- das Ablegen der dritten Platte in Transportrichtung
(T) vor der zweiten Platte (22) auf dem Rollgang (9, 13); und

- das gleichzeitige Ausfdrdern der ersten, zweiten und
dritten Platte vom Rollgang (9, 13) in eine Ablage (24).

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Ausfdrdern der Platten (21, 22) quer

zur Transportrichtung (T) erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Querfdrderer (15) beim Ausfdrdern folgende Schritte
durchfihrt:

- Anheben der zumindest einen Platte (21, 22) wvom
Rollgang (9, 13);

- Transportieren der angehobenen Platte (21, 22) quer
zur Transportrichtung (T) vom Rollgang (9, 13) zur Ablage
(24);
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- Ablegen der zumindest einen Platte (21, 22) auf der
Ablage (24); und anschliebend

- Zurilickkehren des Querfdrderers (15) in die Ausgangspo-
sition, sodass der Querfdrderer (15) erneut zumindest eine

Platte (21, 22) ausfdrdern kann.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Ausfdrdern folgende Verfahrensschritte durchgefiithrt wer-
den:

- Greifen der zumindest einen Platte (21, 22) am
Rollgang (9, 13) durch einen Greifer (25);

- Schwenken des Greifers (25) um eine Schwenkachse (D),
die parallel zur Transportrichtung (T) ausgerichtet ist;

- L&sen der geschwenkten Platte (21, 22) vom Greifer
(25) und Ablegen der Platte (21, 22) auf der Ablage (24); und
anschlielend

- Zurlickkehren des Greifers (25) in die Ausgangspositi-
on, sodass der Greifer (25) erneut zumindest eine Platte (21,

22) Ausfdrdern kann.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ablage (24) nach dem Ablegen der zu-
mindest einen Platte (21, 22) um zumindest die Plattendicke ab-

gesenkt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Platten (21, 22) vor dem Transpor-
tieren auf dem Rollgang (9) in Transportrichtung (T) durch

Querteilen abgetrennt werden.

8. Vorrichtung (14) zum schnellen Ausfdrdern von Platten
(21,22) aus Stahl aus einem Warmwalzwerk, aufweisend

- einen Rollgang (9, 13) zum Transportieren einer Platte
(21, 22) in Transportrichtung (T), wobei der Rollgang mehrere
angetriebene Rollen (9a) zum Beschleunigen der Platte (21) in

Transportrichtung (T) aufweist;
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- zumindest ein Mittel zum Ablegen der Platte (21) auf
dem Rollgang (9, 13), wobei die Platte (21) bei einer festge-
legten Position ablegbar ist;

- einen Querfdrderer (15) zum gleichzeitigen Ausfdrdern
mehrerer Platten (21,22) quer zur Transportrichtung (T) wvom
Rollgang (9, 13) auf eine Ablage (24) oder mehrere Querfdrde-
rer (15, 15%') zum synchronen Ausfdrdern von zumindest je ei-
ner Platte (21) quer zur Transportrichtung (T) vom Rollgang
(9, 13) auf eine Ablage (24).

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Mittel zum Ablegen einen Anschlag (26a) und vorzugsweise
einen Aktuator zum Ein- und Ausfahren des Anschlages in die

Transportbahn der Platte auf dem Rollgang (9, 13) umfasst.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Mittel zum Ablegen als eine abbremsbare Rollgangsrolle

(9a) ausgebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querfdrderer (15) eine Hubschiene
(27), einen Hubaktuator (28) zum Heben der Hubschiene (28),
und einen Verfahrwagen (29) zum Verfahren der Platte (21)

quer zur Transportrichtung (T) auf der Hubschiene (27) auf-

weist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Hubschiene (27) mehrere Arme aufweist (30), wobei in
der Ausgangslage zwischen zwei Armen (30) zumindest eine

Rollgangsrolle (31) angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querfdrderer (15) einen Greifer (25)
zum Klemmen der Platte (21) und eine Schwenkeinheit (32) zum
Schwenken der Platte (21) um eine in Transportrichtung (T)

ausgerichtete Drehachse (D) aufweist.
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14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ablage (24) als ein héhenverstellba-
rer Ablagetisch (33) mit einem Aktuator zur Hbhenverstellung

des Ablagetisches (33) ausgebildet ist.
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