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(57)  Eine kontinuierliche Fein- oder DrahtstraRe,
umfassend hinter einem Zwischenwalzabschnitt der
Stralle angeordnete Zwischenblécke (ZB I, ZB Il) und
MafRfertigblocke (MFB), vor und zwischen, sowie hinter
diesen angeordnete Kihlistrecken (KS, KS 1, KS 2, KS
3,KS 4, KS 5, KS 6 ) und Temperaturausgleichstrecken
sowie eine diesen nachgeordnete Walzgutsammelein-
richtung, bei der eine Mehrzahl von, im wesentlichen
parallel verlaufender Fihrungslinien (FL 1, FL I, FL, 1)
Uber Zwischenweichen (ZW 1, ZW 2, ZW 3, ZW 4, ZW

Kontinuierliche Feinstahl- oder Drahtstrasse

5) und Umfiihrungen (UF 1, UF 2, UF 3, UF 4) mitein-
ander verbunden, das Flihren des aus dem Zwischen-
abschnitt der WalzenstraRe kommenden Walz-
gutstrangs (WS) durch vorbestimmte Abschnitte der
Fihrungsstrecken (FL I, FL I, FL Ill) und die , in diesen
angeordneten Walz-, Kiihl- und Temperaturausgleichs-
einrichtungen ermdglichen und es damit erlauben, ei-
nen guten Temperaturausgleich zwischen Kern und
Oberflache des Walzgutes herbeizufiihren und den
Walzgutstrang mit einer niedrigen, ausgeglichenen
Walzguttemperatur fertig zu walzen.

A
ZW3 ZW4

GA WS

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 228 816 A2 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine kontinuierliche Fein-
stahl- oder DrahtstralRe, umfassend, hinter dem ersten
Zwischenwalzabschnitt der Strale angeordnete Zwi-
schenblécke und Malffertigblécke, vor und zwischen,
sowie hinter diesen angeordnete Kuhlstrecken und
Temperatur-Ausgleichsstrecken, sowie, diesen nach-
geordnete Walzgutsammeleinrichtungen, bei der eine
Mehrzahl von, im wesentlichen parallel verlaufender
Fuhrungslinien fir das Walzgut Gber Zwischenweichen
und Umflhrungen miteinander verbunden, das Fiihren
des, aus dem Zwischenabschnitt der Strale kommen-
den Walzgutstrangs Gber bzw. durch vorbestimmte Ab-
schnitte der FUhrungslinien und die in diesen angeord-
neten Walz- und Kihleinheiten, sowie Kiihl- und Tem-
peraturausgleichsstrecken ermoglichen.

[0002] DrahtstralRen dieser Bauart stellen die anlage-
technische Voraussetzung fiir bspw. temperaturkontrol-
liertes Walzen dar, mit dem die mechanischen Eigen-
schaften des Walzgutes verbessert, dem Walzprozess
nachgeschaltete Warmebehandlungsprozesse einge-
spart und kontrollierte Temperaturprofile innerhalb der
Walzlinie eingestellt werden kénnen.

[0003] Diesthermomechanische Walzen stellt wegen
der hohen Endwalzgeschwindigkeiten beim Fertigwal-
zen in den, als Zwischenblécke und als Malfertigblock
ausgebildeten Walzeinheiten mit kurzen Geristabstan-
den und der damit verbundenen Aufheizung des Walz-
gutes beim Walzen besonders hohe Anforderungen an
die Temperaturflihrung die in der Regel eine Tempera-
turabsenkung auf bestimmte Werte bereits vor dem Fer-
tigwalzen erfordert.

[0004] Nach einem bekannten Vorschlag fiir solche
Walzstralen (DE 198 43 032 A1) sind in einer ersten
Fuhrungsstrecke, der der Walzgutstrang von dem Zwi-
schenabschnitt der DrahtstralRe zugefiihrt wird, neben
Klhleinheiten und Temperaturausgleichsstrecken hin-
tereinander angeordnet ein Zwischenblock und ein
MafRfertigblock vorgesehen, von denen einer bei Bedarf
aus der Walzlinie herausgebracht werden kann. Am Ein-
gang der Fuhrungsstrecke ist eine Flihrungsweiche an-
geordnet, die zu einer zweiten FlUhrungsstrecke fihrt,
in der ein dritter Fertigblock angeordnet ist, und die Gber
zwei Umfuhrungen und eine, vor dem erstgenannten
Fertigblock in der ersten Flihrungsstrecke angeordnete
Fihrungsweiche wieder in diese Flhrungsstrecke zu-
ruckfuhrt.

[0005] Ein weiterer Vorschlag (EP 606 966 B1) geht
dahin, den aus dem Zwischenabschnitt der Drahtstral3e
kommenden Walzgutstrang Gber eine Zwischenweiche
wahlweise in einer, mit Kiihlstrecken und einem Fertig-
block sowie weiteren Zwischenweichen ausgestatteten
Fuhrungslinie oder in einer zweiten, ebenfalls mit einem
Fertigblock und Kihlstrecken ausgestatteten, parallel
verlaufenden Flhrungslinie direkt der Walzgutsammel-
einrichtung zuzufthren oder mit Hilfe einer Fihrungs-
weichenanordnung zwischen den beiden Fihrungslini-
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en den Walzgutstrang zunachst in der erstgenannten
FUhrungslinie durch den in dieser angeordneten Fertig-
block und daran anschlieBend durch den, in der parallel
verlaufenden Fuhrungslinie befindlichen Fertigblock
fertig zu walzen und der Walzgutsammeleinrichtung zu-
zuftihren.

[0006] Mit diesen Walzstrallen koénnen durch die
Wahl und den Einsatz der Zwischenblécke und der Fer-
tigwalzeinheiten sowie der EinfluBlangen der Kihlein-
heiten und der Temperaturausgleichsstrecken die Ma-
terialeigenschaften des Walzgutes gesteuert beein-
flusst und auch den unterschiedlichen Erfordernissen
beim Walzen kleiner und groRer Abmessungen Rech-
nung getragen werden. Dies allerdings in einem mehr
oder weniger beschrankten Umfang.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
se Ausbildungsform der Walzstralle so zu verbessern,
dass die Walzgutverarbeitung in Verbindung mit ange-
passter Beeinflussung der Materialeigenschaften durch
die Kihleinheiten und der Temperaturausgleichsstrek-
ken in einem wesentlich gréReren Umfang und mit einer
gréReren Anzahl von Variationen ermdglicht wird.
[0008] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
WalzstralRe hinter dem vorangegangenen Zwischenab-
schnitt drei Fihrungslinien aufweist, von denen die er-
ste vor der Walzgutsammeleinrichtung tber eine Zwi-
schenweiche in die zweite Fuhrungslinie miindend, ei-
nen ersten Zwischenblock und, dieser nachgeordnete
Kihlund/oder Temperaturausgleichsstrecken sowie
hinter dem Zwischenblock eine Zwischenweiche auf-
weist, die in eine 180°-Umfiihrung fihrt, die in eine Zwi-
schenweiche in der dritten Flhrungslinie mindet, die
Uber eine 180°-Umfihrung mit dem Anfang der zweiten
unmittelbar zur Walzgutsammeleinrichtung gefiihrten
Fihrungslinie flihrt, wobei vor oder hinter der Zwischen-
weiche eine weitere Zwischenweiche mit einer nachge-
ordneten 180°-Umfilihrung angeordnet ist, die liber eine
Zwischenweiche in dieser Fihrungslinie, hinter dem
Ausgang einer, in dieser Fuhrungslinie angeordneten
Zwischenblock miindet. Dabei kann erfindungsgemaf
die Zwischenweiche am Ausgang der zweiten Fih-
rungslinie als Dreiarmweiche ausgebildet, mit ihrem
dritten Arm Uber eine 180°-Umflihrung reversierend in
den Ausgang der dritten Fiihrungslinie fiihren.

[0009] Diese Drahtstral’e kann, wie die Erfindung
weiter vorsieht, in einem Arbeitsverfahren derart betrie-
ben werden, dass der aus dem Zwischenabschnitt der
WalzstraBe kommende Walzgutstrang lber die erste
Fuhrungslinie mit dem Zwischenblock und den Kiuhl-
strecken und Temperaturausgleichsstrecken uber eine
Umfiihrung in die dritte Fihrungslinie und von dieser
Uber eine Umfiihrung in die zweite Flhrungslinie mit
dem Zwischenblock und den Kihlstrecken sowie Tem-
peraturausgleichsstrecken dem MaRfertigblock und der
Walzgutsammeleinrichtung zugeleitet werden.

[0010] Der Walzgutstrang kann auch uber die erste
Fuhrungslinie mit dem Zwischenblock und den Kiihl-
strecken sowie den Temperaturausgleichsstrecken
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Uber die Dreiarmweiche in die dritte Fihrungslinie und
Uber eine Umfiihrung und Zwischenweiche in die zweite
Fihrungslinie und von dieser dem MafRfertigblock und
der Walzgutsammeleinrichtung zugefiihrt werden.
[0011] Eine weitere erfindungsgemafle Mdoglichkeit
besteht darin, dass der Walzgutstrang Uber die erste
Fuhrungslinie mit dem Zwischenblock und die Zwi-
schenweiche sowie eine Umflihrung und eine weitere
Zwischenweiche der dritten Flhrungslinie und Gber die-
se und eine Umfiihrung der zweiten Fihrungslinie mit
dem Zwischenblock, dem Malf¥fertigblock und der Walz-
gutsammeleinrichtung zugeleitet wird.

[0012] SchlieBlich kann die Drahtstral3e auch so be-
trieben werden, dass der Walzgutstrang Gber die erste
Fihrungslinie mit dem Zwischenblock und den Kiihlst-
rekken sowie Temperaturausgleichsstrecken Uber die
Dreiarmweiche unmittelbar dem Malffertigblock sowie
der anschlieBenden Walzgutsammeleinrichtung zuge-
leitet wird.

[0013] Die beiden an erster und zweiter Stelle be-
schriebenen Arbeitsverfahren ermdglichen bei Draht-
starken von 5,0 und 11,0 sowie 11,0 bis 22,0 mm ein
Walzen mit intensiver Kihlung bei gutem Temperatur-
ausgleich und niedrigen Einlauf-, Auslauf- und Fertig-
walztemperaturen in den Zwischenblécken und dem
MafRfertigblock, wahrend bei den anschlieRend be-
schriebenen beiden Arbeitsverfahren fur die genannten
Drahtstarken mit geringerer Kithlung und héheren Ein-
lauf- und Fertigtemperaturen gearbeitet werden kann.
[0014] Die Erfindung wird anhand der in der Zeich-
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispiele naher erlau-
tert. In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 die Walzstralle, von oben gesehen, in
schematischer Darstellung,

Fig.2-5 verschiedene Durchlaufschemen des
durch die Walzstral3e nach Fig. 1 gefiihrten
Walzdrahts.

[0015] Wie ausFig. 1 ersichtlich, weist die Walzstralle

drei im wesentlichen parallel verlaufende Fiihrungslini-
en FL I, FL Il und FL 11l zwischen dem Ausgang AG des
den Walzstrang heranfihrenden ersten Zwischenab-
schnitts der nicht dargestellten Drahtwalzstrafle und ei-
nem Malfertigblock MFB mit vorgeordnetem Schlin-
gentisch ST und, dieser nachgeordneten, ebenfalls
nicht dargestellten Walzgutsammeleinrichtung auf, der
Kihlstrecken KS vorgeordnet sind.

[0016] Die erste der Walzgutfihrungslinien FL | be-
ginnt mit einem Zwischenblock ZB1 mit vorgeordnetem
Schlingentisch ST, dem eine Scherenanordnung SA mit
nachgeordnetem Schlingentisch ST folgt und dieser ei-
ne Zwischenweiche ZW 1 mit einem Geradeausarm GA
und einem Ablenkarm AA. Dem Geradeausarm GA die-
ser Zwischenweiche ZW 1 folgen in Reihe Kiihlstrecken
KS1 und KS2, und die Fihrungslinie FL1 mundet in ei-
nem Ablenkarm AA 1 einer Dreiarmweiche DAW mit ei-
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nem Geradeausarm GA und den Ablenkarmen AA 1 und
AA 2, von denen der Geradeausarm GA zu dem
Maffertigblock MFB flhrt.

[0017] Die zweite Fihrungslinie FL Il beginnt mit einer
Scherenanordnung SA mit Schlingentisch ST, der ein
Zwischenblock Il mit nachgeordneter Kiihistrecke KS 5
sowie einer, dieser folgenden Zwischenweiche ZW 5 mit
Geradeausarm GA und Ablenkarm AA folgen. Hinter
dem Geradeausarm GA dieser Zwischenweiche ZW 5
ist eine Kuhlstrecke KS 4 angeordnet, und die Fuh-
rungslinie Il miindet in den Geradeausarm GA der oben
genannten Dreiarmweiche DAW.

[0018] Die dritte Fihrungslinie FL Ill weistin Walzrich-
tung gesehen eine Kiihistrecke KS6 und ein Zwischen-
weichenpaar ZW 3 und ZW 4 mit voneinander abge-
wandten Weichenarmen auf und fihrt durch die beiden
Geradeausarme GA zu einer weiteren Kihlstrecke KS
3.

[0019] Die Fuhrungslinien FL I, FL Il, FL Il sind un-
tereinander durch Umfiihrungen verbunden, von denen
die Umflhrung UF 1 von dem Ablenkarm AA der Zwi-
schenweiche ZW 1 in der Fuhrungsstrecke | in den Ab-
lenkarm der Zwischenweiche ZW 3 in der Fiihrungslinie
FL 1l fGhrt, wahrend die Umfiihrung UF 3 von dem Ab-
lenkarm der anderen Zwischenweiche ZW 4 in den Ab-
lenkarm der in der Fuhrungslinie Il angeordneten Zwi-
schenweiche ZW 5 mit dieser Fihrungslinie verbunden
ist. Mit der Umflihrung UF 4 sind die Anfange der beiden
Fihrungslinien FL Il und FL Il verbunden.

[0020] In den Fihrungslinien FL I, FL Il, FL Il sind
zwischen den Kuhlstrecken KS 1 und KS 2 sowie dieser
und dem Mal¥fertigblock MFB und der, hinter diesem
Malfertigblock MFB laufenden Kihlistrecke KS Aus-
gleichstrecken vorgesehen. Des weiteren auch zwi-
schen dem Zwischenblock Il und der Kihlstrecke KS 4
und zwischen dieser und dem Maffertigblock MFB.
Weiter zwischen dem Zwischenblock Il und der Kihl-
strecke KS 6 und zwischen der Kiihistrecke KS 3 und
der Dreiarmweiche DAW.

[0021] Aus den Fig. 2 bis 5 gehen einige Flihrungs-
moglichkeiten fir den Walzgutstrang WS in den oben
beschriebenen Walzgut-Fuhrungslinien FL I, II, 1l der
WalzstralRe hervor. Bei der Fiihrung nach Fig. 2 wird der
Walzgutstrang WS in die Flhrungslinie FL | eingefuhrt
und nach Formung in dem Zwischenblock | und gerad-
linigem Durchfahren des Geradeausarms GA der Zwi-
schenweiche ZW 1 und der anschlieRenden Kihlistrek-
ken KS 1 und KS 2, nach Einfahren in die Dreiarmwei-
che DAW lber deren Ablenkarm AA 2 (iber die Umfih-
rung UF 2, reversiergerichtet in die FUhrungslinie FL 111
eingebracht und nach Durchgang durch die Kiihlstrecke
KS 3 und die beiden Geradeausarme GA der Zwischen-
weichen ZW 3 und ZW 4 und der folgenden Kuhlstrecke
KS 6 uber die Umfiihrung UF 4 in die Fihrungslinie Il
geleitet, in der der Walzgutstrang WS durch den Zwi-
schenblock ZW Il nach Durchgang durch die anschlie-
Renden Kuihlistrecken KS 5 Giber den Geradeausarm GA
der Dreiarmweiche DAW in den Mal¥fertigblock MFB ge-
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langt.

[0022] Bei der Fihrung nach Fig. 3 wird der Walz-
gutstrang WS zunéachst, entsprechend der Fihrung
nach Fig. 2 in die Fuhrungslinie FL | eingebracht und
nach anschlieBender Umlenkung durch die Umfiihrung
UF 2, reversierend in die Fuhrungslinie FL Il einge-
bracht, in dieser aber nach Durchgang durch den Gera-
deausarm GA der Zwischenweiche ZW 3 durch den Ab-
lenkarm AA der folgenden Zwischenweiche ZW 4 in die
Umflihrung UF 3 und von dieser Uber den Ablenkarm
AA der Zwischenweiche ZW 5 in die Flhrungslinie FL Il
eingebracht und von dieser in der gleichen Weise, wie
zu Fig. 2 beschrieben, dem MalRfertigblock MFB und der
nachgeordneten , nicht dargestellten Walzgutsammel-
einrichtung zugefihrt.

[0023] Bei der Fihrung nach Fig. 4 wird der Walz-
gutstrang WS die Fiihrungslinie FL | eingefiihrt, dort ge-
formt und daran anschlieend tber den Ablenkarm AA
der Zwischenweiche ZW 1 und die Umflihrung UF 1 so-
wie den Ablenkarm AA der Zwischenweiche ZW 3 Gber
den Geradeausarm GA der Zwischenweiche ZW 4 re-
versierend in die FUhrungslinie FL 11l eingebracht und
nach Durchlauf durch eine Kihlistrecke KS 5 Uber die
Umfiihrung UF 4 der Flhrungslinie FL 1l zugefihrt, in
der er, in dem Zwischenblock ZB Il geformt, dann ber
zwei Kihlstrecken KS 5 dem Geradeausarm GA der
Zwischenweiche ZW 5 und anschlieRend, eine weitere
Kihlstrecke KS 4 durchlaufend Uber den Geradeaus-
arm GA der Dreiarmweiche DAW des Malfertigblocks
MFB und der, nicht dargestellten Walzgutsammelein-
richtung zugefihrt wird.

[0024] Bei der Fihrung nach Fig. 5 wird der Walz-
gutstrang WS entsprechend der Fihrung nach Fig. 2
durch die Fihrungslinie FL |, geformt in dem Zwischen-
block ZB | anschlieRend Uber den Geradeausarm GA
der Zwischenweiche ZW 1 und den Ablenkarm AA | der
Dreiarmweiche DAW ohne weitere Umlenkung direkt
dem Malfertigblock MFB und der nachfolgenden nicht
dargestellten Walzgutsammeleinrichtung zugefuhrt.
[0025] Da die Walzguttemperatur beim Austritt aus
der Zwischenstralte erfahrungsgemafl etwa 1.050 -
1.100 C* betragt, kann mit den Kiihlstrecken eine Kiih-
lung des Walzgutstranges auf mindestens etwa 750 C°
bewirkt werden. Die relativ langen Ausgleichstrecken
hinter bzw. zwischen den Kihlstrecken erlauben es ei-
nen guten Temperaturausgleich zwischen Kern und
Oberflache des Walzgutstranges herbei zu fiihren und
dadurch diesen im Malf¥fertigblock mit einer niedrigen,
ausgeglichenen Walzguttemperatur fertig zu walzen.

Bezugszeichenliste

[0026]

FL I Walzgutfiihrungslinie
FL1I Walzgutfuhrungslinie
FL Il Walzgutfuhrungslinie
WR Walzrichtung
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AG Ausgang (des  WalzstraRenzwischenab-
schnitts)

MFE Maf¥fertigblock

ZB | Zwischenblock

ZB I Zwischenblock

ST Schlingentisch

ZW 1 Zwischenweiche

ZW 3  Zwischenweiche

ZW 4  Zwischenweiche

ZW5  Zwischenweiche

DAW  Dreiarmweiche

GA Geradeausarm (der Weiche)

AA Ablenkarm (der Weiche)

AA 1 Ablenkarm (der DAW)

AA 2  Ablenkarm (der DAW)

KS Kihlstrecke

KS 1 Kihlstrecke

KS 2 Kihlstrecke

KS 3 Kihlstrecke

KS 4 Kihlstrecke

KS 5 Kuhlstrecke

KS 6 Kihlstrecke

SA Scherenanordnung

ST Schlingentisch

UF 1 Umfiihrung

UF 2  Umflhrung

UF 3 Umflhrung

UF 4 Umfihrung

WS Walzgutstrang

Patentanspriiche

1. Kontinuierliche Feinstahl- oder Drahtstralle, umfas-
send, hinter einem Zwischenwalzabschnitt der
Strale angeordnete Zwischenblécke (ZB) und
Malffertigblocke (MFB), vor und zwischen, sowie
hinter diesen angeordnete Kihlistrecken (KS) und
Temperaturausgleichsstrecken  sowie, diesen
nachgeordnete Walzgutsammeleinrichtungen, bei
der eine Mehrzahl von, im wesentlichen parallel
verlaufender Flhrungslinien (FL) Gber Zwischen-
weichen (ZW) und Umflihrungen (UF) miteinander
verbunden, das Fihren des aus dem Zwischenab-
schnitt der Strale kommenden Walzgutstrangs
(WS) durch vorbestimmte Abschnitte der Fiihrungs-
strecken (FL) und die, in diesen angeordneten
Walz-, und Temperaturausgleichsstrecken ermégli-
chen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die StralRe hinter dem Zwischenwalzabschnitt
drei FUhrungslinien (FL I, FL II, FL 1ll) aufweist, von
denen die erste (FL 1) vor der Walzgutsammelein-
richtung Uber eine Zwischenweiche (DAW) in die
zweite Fiihrungslinie (FL II) miindend, einen ersten
Zwischenblock (ZB 1) und, diesem nachgeordnete
Kuhlstrecken (KS) und/oder Temperaturaus-
gleichsstrecken sowie hinter dem Zwischenblock
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(ZB 1) eine weitere Zwischenweiche (ZW 1) auf-
weist, die in eine 180°-Umfuhrung (UF 1) fuhrt, die
in einer Zwischenweiche (ZW 3) in der dritten Fuh-
rungslinie (FL 1ll) mindet, die tber eine 180°-Um-
fuhrung (UF 4) zu dem Anfang der zweiten, unmit-
telbar zur Walzgutsammeleinrichtung gefiihrten
Fuhrungsline (FL 2) fihrt, wobei vor oder hinter der
Zwischenweiche (ZW 3) eine weitere Zwischenwei-
che (ZW 4) mit einer nachgeordneten 180°-Umfiih-
rung (UF 3) angeordnet ist, die Gber eine Zwischen-
weiche (ZW 5) in der zweiten Fihrungslinie (FL I1)
hinter dem Ausgang einem, in dieser Fuhrungslinie
angeordneten Zwischenblock (ZB Il) miindet.

Feinstahl- oder Drahtstrafe nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Zwischenweiche (DAW) am Ausgang der
zweiten Fihrungslinie (F Il) als Dreiarmweiche aus-
gebildet, mit dem dritten Arm (AA 2) Giber eine 180°-
Umfihrung (UF 2) in Reversierrichtung in den Aus-
gang der dritten Fihrungslinie (FL 1) fihrt.

Arbeitsverfahren zum Betrieb einer Feinstahl- oder
DrahtstraRe nach den Anspriichen 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der aus dem Zwischenabschnitt der Walzstra-
Re kommende Walzgutstrang (WS) Uber die erste
Fihrungslinie (FL I) mit dem Zwischenblock (ZB 1)
und den Kihlistrecken (KS) und Temperaturaus-
gleichsstrecken Uber die Dreiarmweiche (DAW)
Uber die Umfiihrung (UF 2) in die dritte Fihrungsli-
nie (FL Il) und von dieser tber die Umfiihrung (UF
4) in die zweite Fihrungslinie (FL 1) mit dem Zwi-
schenblock (ZB II) und den Kihlistrecken (KS) und
Temperaturausgleichsstrecken dem MafRfertig-
block (MFB) und der Walzgutsammeleinrichtung
zugeleitet wird.

Arbeitsverfahren zum Betrieb einer Feinstahl- oder
DrahtstraRe nach den Anspriichen 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der, aus dem Zwischenabschnitt der Walz-
stralRe kommende Walzgutstrang (WS) Gber die er-
ste Fihrungslinie (FL I) mit dem Zwischenblock (ZB
1) und den Kihlistrecken (KS) und den Temperatur-
ausgleichsstrecken tber die Dreiarmweiche (DAW)
in die dritte Fhrungslinie (FL IIl) Gber die Umfih-
rung (UF 3) und Zwischenweiche (ZW 5) der zwei-
ten Fihrungslinie (FL II) und von dieser dem
Maffertigblock (MFB) sowie der Walzgutsammel-
einrichtung zugefihrt wird.

Arbeitsverfahren zum Betrieb einer Feinstahl- oder
Drahtstrae nach den Anspriichen 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der, aus dem Zwischenabschnitt der Walz-
stralRe kommende Walzgutstrang (WS) lGber die er-
ste Fuhrungslinie (FL I) mit dem Zwischenblock (ZB
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1), die Zwischenweiche (ZW 1) und die Umflhrung
(UF 1), sowie die Zwischenweiche (ZW 3) der drit-
ten Fuhrungslinie (FL Ill) und in Reversierrichtung
Uber diese und die Umfiihrung (UF 4) der zweiten
Fihrungslinie (FL 1) mit dem Zwischenblock (ZB I1)
und dem Malfertigblock (MFB) direkt der MalRwalz-
einheit (ME) und der Walzgutsammeleinrichtung
zugeleitet wird.

Arbeitsverfahren zum Betrieb einer Feinstahl- oder
DrahtstraRe nach den Anspriichen 1 und/oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der, aus dem Zwischenabschnitt der Walz-
straRe kommende Walzgutstrang (WS) tber die er-
ste FUhrungslinie (FL 1) mit dem Zwischenblock (ZB
1) und den Kiihistrecken (KS) und Temperaturaus-
gleichsstrecken Uber die Dreiarmweiche dem
MafRfertigblock (MFB) und der Walzgutsammelein-
richtung zugeleitet wird.
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