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(57) Die Erfindung betrifft einen ZwischenstraBenbereich
(Z) einer GieB-Walz-Verbundanlage (1). Die Aufgabe
der Erfindung ist es, eine kompakte GieB-Walz-
Verbundanlage (1) anzugeben, mit der die Gesamt-
lange der GieB-Walz-Verbundanlage reduziert werden
kann, und die Investitions- und Betriebskosten der E :Mmm'_mw"fjm“w\w‘m\
GieB-Walz-Verbundanlage reduziert werden kénnen. Ra o }3“
Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass im Zwi- L4
schenstraBenbereich (Z) eine erste Rolle (31), eine
zweite Rolle (32) und eine dritte Rolle (33) des Roll-
gangs (4) in Transportrichtung (7) hintereinander P
angeordnet sind, wobei im Bereich zwischen der ers- e ’ ch
ten Rolle (31) und der zweiten Rolle (32) zumindest
eines aus der Gruppe -eine Anhebeeinrichtung (11),
und -eine Ausférdereinrichtung (8), angeordnet ist,
und im Bereich zwischen der zweiten Rolle (32) und
der dritten Rolle (33) zumindest ein Heizmodul (12a)
des Induktionsofens (12) angeordnet ist.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft einen ZwischenstraBenbereich (Z) einer
GieB-Walz-Verbundanlage (1). Die Aufgabe der Erfindung ist
es, eine kompakte GieB-Walz-Verbundanlage (1) anzugeben, mit
der die Gesamtlédnge der GieB-Walz-Verbundanlage reduziert
werden kann, und die Investitions- und Betriebskosten der
GieB-Walz-Verbundanlage reduziert werden konnen. Diese
Aufgabe wird dadurch gelost, dass im ZwischenstraBenbereich
(Z2) eine erste Rolle (31), eine zweite Rolle (32) und eine
dritte Rolle (33) des Rollgangs (4) in Transportrichtung (7)
hintereinander angeordnet sind, wobel im Bereich zwischen der
ersten Rolle (31) und der zweiten Rolle (32) zumindest eines
aus der Gruppe

- elne Anhebeeinrichtung (11), und

- eine Ausfordereinrichtung (8),
angeordnet ist, und im Bereich zwischen der zweiten Rolle
(32) und der dritten Rolle (33) zumindest ein Heizmodul (12a)

des Induktionsofens (12) angeordnet ist.

(Fig 3a)
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Beschreibung

ZwischenstraBenbereich einer GieB-Walz-Verbundanlage

Gebiet der Technik

Die vorliegende Erfindung betrifft den sogenannten Zwischen-
stralBenbereich einer GieR-Walz-Verbundanlage, d.h. den
Bereich zwischen einer VorwalzstraRe und einer

FertigwalzstraRe in einer GieR-Walz-Verbundanlage.

Als GieB-Walz-Verbundanlage wird eine Anlage bezeichnet, bei
der eine GieBanlage (z.B. eine StranggieBmaschine mit einer
Durchlauf-, Walzen- oder Raupenkokille oder eine Zweiwalzen-
GieRmaschine) mit einer Walzanlage gekoppelt ist. Eine GieB-
Walz-Verbundanlage kann entweder im sog. Endlosbetrieb (engl.
endless) oder im sog. Semi-Endlosbetrieb (engl. semi-endless
oder batch Betrieb) betrieben werden, wobei im Endlosbetrieb
der von der GieBanlage erzeugte Strang ungeschnitten in der
Walzanlage zu einem warmgewalzten Produkt verarbeitet wird.
Zu den GieB-Walz-Verbundanlagen gehdren somit ESP (Endless
Strip Production), CSP (Compact Strip Production) und

sogenannte CSP-flex Anlagen.

Konkret betrifft die Erfindung eine GieR-Walz-Verbundanlage
zur Herstellung von warmgewalzten Produkten, aufweisend

- elne StranggieBmaschine zum StranggieBen eines Strangs
eines endlosen Vormaterials; nachfolgend

- eine VorwalzstraBe zum Vorwalzen des Strangs des
Vormaterials zu einem Vorband; nachfolgend

- eln ZwischenstraBenbereich der eine Schere zum
Schneiden des Vorbands, eine Anhebeeinrichtung zum Anheben
eines Strangabschnitts, eine Ausfdrdereinrichtung zum
Ausfordern eines Vorbandabschnitts, einen Induktionsofen zum
Erwdrmen des Vorbands auf Walztemperatur und einen Rollgang
mit mehreren in Transportrichtung hintereinander angeordneten
Rollen umfasst, wobei die Rollen eine Transportbahn fiir das

Vorband bilden; nachfolgend
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- elne FertigwalzstraBe zum Fertigwalzen des Vorbands zu
einem Fertigband; nachfolgend

- elne Kihlstrecke zum Abkihlen des Fertigbands; und
nachfolgend

- eine Speichereinrichtung zum Aufwickeln oder

Aufstapeln des Fertigbands.

Stand der Technik

Aus der WO 2009/121678 Al der Anmelderin ist eine
gattungsgemdBe GieB-Walz-Verbundanlage mit einer
StranggieRBRmaschine 2, einer VorwalzstraBle 5, einem
ZwischenstraRenbereich der eine Schere 9, eine
Anhebeeinrichtung 11, eine Ausfdrdereinrichtung 8, einen
Induktionsofen 12 und einen Rollgang umfasst, einer
FertigwalzstraRe 14, einer Kihlstrecke 15 und einer
Speichereinrichtung 17 bekannt. Obwohl sich diese GieB-Walz-
Verbundanlage in der Praxis sehr gut bewahrt hat, ist daran
nachteilig, dass die in Transportrichtung des Bands
aufeinander nachfolgende Anordnung der Schere 9, der
Ausfordereinrichtung 8, der Anhebeeinrichtung 11, und des
Induktionsofens 12 eine Gesamtladnge von ca. 30 m aufweist.
Bedingt durch die hohe Baulange kithlt das Band auf dem Weg
zur FertigwalzstraRe starker ab, entsteht mehr Zunder am
Band, und werden die Investitionskosten (engl. CAPEX) und die
Betriebskosten (engl. OPEX) erhoht. Natirlich ware es
moéglich, den ZwischenstralRenbereich durch den Wegfall der
Schere, der Ausfdordereinrichtung und der Anhebeeinrichtung
deutlich kompakter zu gestalten. Dies hdtte allerdings zur
Folge, dass bei einer Unterbrechung in einem Anlagenteil
hinter der Schere der GieBRbetrieb unterbrochen werden miisste,
sodass dadurch die Betriebssicherheit der Anlage stark
abnehmen wiirde. Wie bei einer vergleichbar hohen
Betriebssicherheit die Baulange der GieB-Walz-Verbundanlage
gesenkt und die Investitions- und die Betriebskosten der
GieR-Walz-Verbundanlage reduziert werden kdénnen, geht aus der

Schrift nicht hervor.
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Zusammenfassung der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des Stands

der Technik zu liberwinden und eine kompakte GieR-Walz-

Verbundanlage anzugeben, mit der

- elne Stdrung in einem Anlagenteil, der dem Zwischen-
straBenbereich nachgelagert ist, {iiberbriickt werden kann,
ohne dass dabei der kontinuierliche GieRbetrieb der
StranggieRBmaschine unterbrochen werden muss,

- die Gesamtlange der GieR-Walz-Verbundanlage reduziert
werden kann, und

- die Investitions- und Betriebskosten der GieR-Walz-

Verbundanlage reduziert werden konnen.

Diese Aufgabe wird durch die eingangs genannte GieR-Walz-
Verbundanlage dadurch geldst, dass im ZwischenstraBenbereich
eine erste Rolle, eine zweite Rolle und eine dritte Rolle des
Rollgangs in Transportrichtung hintereinander angeordnet
sind, wobei im Bereich zwischen der ersten Rolle und der
zweliten Rolle zumindest eines aus der Gruppe

- elne Anhebeeinrichtung, und

- eilne Ausfordereinrichtung,
angeordnet ist, und im Bereich zwischen der zweiten Rolle und
der dritten Rolle zumindest ein Heizmodul des Induktionsofens

angeordnet ist.

Bei der als erste Rolle bezeichneten Rolle des Rollgangs muss
es sich keinesfalls um die allererste Rolle des
ZwischenstraBenbereichs in Transportrichtung handeln. Konkret
handelt es sich dabei lediglich um eine Rolle, der zweil
weitere Rollen (namlich die zweite und die dritte Rolle)

nachfolgen.

Weiters wird die Aufgabe durch die eingangs genannte GieR-
Walz-Verbundanlage dadurch gel®dst, dass im
ZwischenstraBenbereich eine n-te Rolle, eine n+l-te Rolle und
eine nt+t2-te Rolle des Rollgangs in Transportrichtung

hintereinander angeordnet sind, wobeil im Bereich zwischen der
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n-ten Rolle und der n+l-ten Rolle ein Heizmodul des
Induktionsofens angeordnet ist, und im Bereich zwischen der
n+l-ten Rolle und der n+2-ten Rolle zumindest eines aus der
Gruppe

- eine Anhebeeinrichtung, und

- elne Ausfordereinrichtung,

angeordnet ist.

Durch eine Kombination der Anspriche 1 und 2 wird die

Kompaktheit der GieB-Walz-Verbundanlage weiter erhoht.

Durch die erfindungsgemdBe raumliche Integration der
Anhebeeinrichtung, der Ausfordereinrichtung und des
Induktionsofens wird die Gesamtldnge des ZwischenstraBen-
bereichs von ca. 30 m auf ca. 15 m reduziert, ohne dass
dadurch die Betriebssicherheit reduziert werden wiirde. Durch
die geringere Baulange, kithlt das Vorband weniger stark ab
und bildet sich weniger Zunder am Vorband aus. Durch die
geringe Abkiihlung muss das Vorband zudem weniger stark im
Induktionsofen erwarmt werden, was die Betriebskosten weiter
reduziert. Durch die geringere Verzunderung verbessert sich
auBRerdem die Qualitat des Warmbands. SchlieBlich werden die

Investitionskosten durch die geringere Baulange gesenkt.

Fir die Erfindung spielt es keine Rolle, ob die Vorwalzstrale
oder die FertigwalzstraBe ein oder mehrere Walzgeriiste

aufweist.

Vorzugswelse ist die Schere eine Pendelschere oder eine

Trommelschere.

Eine einfache und robuste Anhebeeinrichtung umfasst zumindest
einen Hubzylinder und einen gquer zur Transportrichtung
ausgerichteten Hubbalken, wobei der Hubbalken durch den
Hubzylinder in vertikaler Richtung angehoben und abgesenkt

werden kann.
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FEine einfache und robuste Ausférdereinrichtung umfasst
zumindest einen quer zur Transportrichtung ausgerichteten
Abschubzylinder, sodass der Vorbandabschnitt durch den
Abschubzylinder in horizontaler Richtung vom Rollgang

abgeschoben werden kann.

Es ist vorteilhaft, wenn der Induktionsofen zwischen zwel in
Transportrichtung hintereinander angeordneten Rollen ein
Heizmodul oberhalb der Transportbahn und eine zugeordnete
Betatigungseinrichtung aufweist, und das Heizmodul durch die
Betdtigungseinrichtung aus einem Bereich, der die
Transportbahn durch zweil vertikale Ebenen begrenzt, bewegt
werden kann. Nach dem Auftreten einer Stérung wird der Strang
von der Schere abgeschnitten und das Heizmodul durch die
Betdtigungseinrichtung aus dem Bereich oberhalb der
Transportbahn herausbewegt. Dadurch kann der abgeschnittene
Strangabschnitt ungehindert durch die Anhebeeinrichtung

angehoben werden.

Bei einem einfachen Mechanismus zum Freimachen des Bereichs
oberhalb der Transportbahn ist das Heizmodul durch die
Betatigungseinrichtung quer zur Transportrichtung ausfahrbar.
Dabei wird das Heizmodul z.B. durch eine Schiene gefihrt.
Hierbei kann die Betatigungseinrichtung z.B. als ein

Pneumatikzylinder ausgefithrt sein.

Alternativ dazu kann das Heizmodul durch die
Betatigungseinrichtung aus dem Bereich herausgeschwenkt
werden. Auch in diesem Fall kann die Betatigungseinrichtung

z.B. als ein Pneumatikzylinder ausgefiihrt sein.

Fiir eine hohe Heizleistung weist der Induktionsofen zwischen
zwel 1n Transportrichtung hintereinander angeordneten Rollen

ein Heizmodul unterhalb der Transportbahn auf.
Das Abschneiden des Strangs, das Anheben des Strangabschnitts

und das Ausfordern von Vorbandabschnitten ist besonders

einfach darstellbar, wenn im ZwischenstraBenbereich nach dem
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in Transportrichtung letzten Hubelement der Anhebeeinrichtung

eine Klemmeinrichtung angeordnet ist.

Um eine betriebssichere Klemmung auch bei einer 6ligen oder
fettigen Oberflache des Vorbandabschnitts sicherzustellen,
ist es vorteilhaft, wenn die Klemmeinrichtung einen
Klemmzylinder und in einer Ebene normal zur Transportrichtung
zwel Rollen umfasst, wobei zumindest eine Rolle durch den

Klemmzylinder an den Strangabschnitt anpressbar ist.

Dabei ist es vorteilhaft, wenn der Klemmzylinder ein

Hydraulik- oder Pneumatikzylinder ist.

Umn das Einwalzen von Zunder zu verhindern, ist es
vorteilhaft, wenn unmittelbar vor der FertigwalzstraBe eine

Entzunderungseinrichtung angeordnet ist.

Im Allgemeinen ist die Speichereinrichtung eine
Aufwickelvorrichtung zum Aufwickeln des Fertigbands zu Bunden

oder eine Stapeleinrichtung zum Aufstapeln des Fertigbands.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung nicht
einschrankender Ausfiihrungsbeispiele, wobei auf die folgenden

Figuren Bezug genommen wird, die Folgendes zeigen:

Fig 1 eine schematische Darstellung einer GieR-Walz-

Verbundanlage fir den vollkontinuierlichen Endlosbetrieb

Fig 2 eine schematische Darstellung eines Ausschnitts des

ZwischenstraBenbereichs nach dem Stand der Technik
Fig 3a und 3b ein Aufriss und ein Grundriss in schematischer

Darstellung einer erfindungsgemalen Ausfihrungsform des

ZwischenstraBenbereichs
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Fig 4a..4h eine schematische Darstellung der Schritte im
ZwischenstraRenbereich zur Uberbriickung einer

Produktionsunterbrechung

Fig 5 eine Seitenansicht eines aufklappbaren Heizmoduls des

Induktionsofens

Beschreibung der Ausfihrungsformen

Fig. 1 zeigt eine aus der WO 2009/121678 Al bekannte GieB-
Walz-Verbundanlage 1. Im Endlosbetrieb erzeugt eine
StranggieRBmaschine 2 kontinuierlich ein Vormaterial 3 in Form
eines DUnnbrammenstrangs, das iUber einen Rollgang 4 zu einer
VorwalzstraBe 5 transportiert wird. Nach dem Vorwalzen in der
VorwalzstraBe 5, durchlauft das Vorband 30 ungeschnitten,
d.h. als ein Strang, den Zwischenstralenbereich Z, einen
Induktionsofen 12 und einen Entzunderer 13 umfasst, bevor das
Vorband in einer ein- oder mehrgerlstigen FertigwalzstraBe 14
zu einem Fertigband 40 warmgewalzt wird. Das Fertigband 40
wird anschlieBend in einer Klihlstrecke 15 abgekiihlt, von
einer Schere 16 auf eine bestimmte Produktlange oder ein
bestimmtes Produktgewicht abgeschnitten und anschlielend von
einer als Aufwickeleinrichtung ausgefiihrten
Speichereinrichtung 17 aufgewickelt. Der Rollgang 4 verbindet
samtliche Anlagenteile zwischen der horizontalen
Strangfiihrung der StranggieBmaschine 2 und der

Speichereinrichtung 17.

In Fig 2 ist die Einrichtung zum Zerteilen und Ausfordern 6
der Fig 1 gezeigt, umfassend eine erste Schere 9a, eine
Ausfordereinrichtung 8, eine zweite Schere 9%9b, einen
absenkbaren Rollgang 18 und eine Anhebeeinrichtung 11.
Unmittelbar nach dem Auftreten einer Stdrung in einem
Anlagenteil, der der Einrichtung zum Zerteilen und Ausfdrdern
6 nachgelagert ist (z.B. die Fertigwalzstrale 14 oder die
Aufwickeleinrichtung 17) wird das Vorband 30 von der zweiten
Schere 9b durchtrennt, wodurch sich hinter der zweiten Schere
9b ein Strangabschnitt 21 ausbildet. Um den Strangabschnitt
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21 vom weiterhin kontinuierlich produzierten, von der
VorwalzstralRe 5 nachkommenden, Vorband 30 zu trennen, wird
der Strangabschnitt 21 von einer Anhebeeinrichtung 11
angehoben. Das die zweite Schere 9b passierende Vorband 30
wird von der Schere 9b auf Schrottstiicke 19 zerteilt, die
Uber einen absenkbaren Rollgang 18 ausgefdrdert werden. Da
die Schrottstiicke 19 im Allgemeinen schwer verwertbar sind,
wird nach dem Auftreten der Storung das Vorband 30 von einer
ersten Schere 9a zu Vorbandabschnitten 10, die jeweils eine
Lange von 8-14 m aufweisen, abgeschnitten, wobei die
Vorbandabschnitte 10 tber die Ausfdrdereinrichtung 8 quer zur
Transportrichtung 7 ausgefdrdert werden. Nachteilig am
ZwischenstraBenbereich Z nach dem Stand der Technik ist, dass
dieser eine Gesamtbaulange von ca. 30 m aufweist, dass durch
die Baulange das Vorband 30 im Endlosbetrieb relativ stark
abkiihlt, aufgrund der Verweilzeit im ZwischenstraBenbereich Z
das Vorband 30 relativ stark verzundert, und dass die
Investitions- und Betriebskosten der GieR-Walz-Verbundanlage

1 relativ hoch sind.

Die Fig 3a und 3b zeigen eine Ausfihrungsform des
erfindungsgemalen ZwischenstraBenbereichs Z der GieR-Walz-
Verbundanlage 1, der die Nachteile der L&sung nach Fig 2
nicht mehr aufweist. Abgesehen von der kiirzeren Baulange kann
der ZwischenstralBenbereich Z ebenfalls mit der bekannten
GieB-Walz-Verbundanlage 1 der Fig 1 verwendet werden. Konkret
welst der ZwischenstraRenbereich eine Schere 9 auf, die z.B.
als Pendelschere oder als Trommelschere ausgebildet ist. Auf
die Schere 9 folgt in Transportrichtung 7 eine erste Rolle 31
und eine zweite Rolle 32 des Rollgangs nach, wobeil zwischen
der ersten und der zweiten Rolle eine Anhebeeinrichtung 11
und eine Ausfordereinrichtung 8 angeordnet sind. Unter der
Formulierung ,zwischen der ersten und der zweiten
Rolle..angeordnet™ soll in dieser Schrift die Anordnung eines
Elements verstanden werden, dass zwischen zwel vertikalen,
quer zur Transportrichtung 7 ausgerichteten, Ebenen
angeordnet ist, wobeil jede Ebene die Drehachse einer Rolle

schneidet. Die Anhebeeinrichtung 11 ist in den Fig 3a,3b in
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abgesenkter Position dargestellt. Zwischen der zweiten Rolle
32 und der dritten Rolle 33 ist ein Heizmodul 12a des
Induktionsofens 12 angeordnet, dass quer zur
Transportrichtung ausfahrbar ist (in Fig 3b ist die
Ausfahrrichtung durch einen Pfeil angedeutet). Im hinteren
Bereich des Zwischenstralenbereich Z ist eine n-te Rolle 31’
und eine nt+tl-te Rolle 32’ angeordnet, zwischen denen wiederum
ein Heizmodul 12a des Induktionsofens 12 angeordnet ist.
Zwischen der n+l-ten Rolle 32’ und der n+2-ten Rolle 33’ ist
eine Anhebeeinrichtung 11 und eine Ausfordereinrichtung 8
angeordnet. Nach der n+2-ten Rolle 33’ ist eine Klemmein-
richtung 23 zum Klemmen eines Strangabschnitts 21 angeordnet,
die als ein Paar von Treibrollen (engl. ,pinch rolls"“)
ausgebildet ist. Durch die Klemmeinrichtung 23 wird
sichergestellt, dass der Strangabschnitt 21 durch das Anheben
von der Schere 9 weggezogen wird, sodass der FuB des
Strangabschnitts 21 einen ausreichenden Abstand zum
nachkommenden Vorband 30 aufweist. Jede Anhebeeinrichtung 11
weist zwel Hubzylinder 24 und einen quer zur Transport-
richtung 7 ausgerichteten Hubbalken 27 auf. Jede
Ausfordereinrichtung 8 weist zumindest einen quer zur
Transportrichtung ausgerichteten Abschubzylinder 25 auf, so-
dass der Vorbandabschnitt 21 durch den Abschubzylinder 25 in
horizontaler Richtung vom Rollgang 4 z.B. auf eine nicht
dargestellte Stapeleinrichtung neben dem Rollgang 4 geschoben

werden kann.

Bei einer nicht dargestellten Ausfihrungsform sind die
oberhalb des Rollgangs 4 angeordneten Heizmodule 12a nach
oben aufklappbar, sodass vor dem Anheben des Strangabschnitts
21 (siehe Fig 4c) die Heizmodule aufgeklappt werden. Auch
dadurch wird eine Kollision zwischen den Heizmodulen 12a und
dem angehobenen Strangabschnitt 21 bzw. den

Anhebeeinrichtungen 11 verhindert.
Die Verfahrensschritte im ZwischenstraBenbereich 7Z nach dem

Auftreten einer Stéorung sind in den Fig 4a..4h gezeigt. Kurz

bzw. unmittelbar nach dem Auftreten einer Storung in einem
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Anlagenteil, der dem ZwischenstraBenbereich Z nachgelagert
ist, wird das von der Vorwalzstrale 5 kommende endlos
produzierte Vorband 30 durch die Schere 9, die als
Pendelschere ausgefithrt ist, abgeschnitten (die Fig 4a zeigt
die Situation vor dem Schnitt).

Durch das Abschneiden wird ein Strangabschnitt 21 gebildet,
der sich von der Schere 9 in Transportrichtung 7 erstreckt.
AnschlieBend wird der Strangabschnitts 21 durch die
Klemmeinrichtung 23 geklemmt (die Fig 4b zeigt die Situation
unmittelbar vor dem Klemmen des Strangabschnitts 21), wobei
die beiden Rollen der Klemmeinrichtung durch einen nicht
dargestellten Klemmzylinder gegen den Strangabschnitt 21
angepresst werden.

AuBerdem werden zumindest die oberhalb des Rollgangs 4
angeordneten Heizmodule 12a quer zur Transportrichtung
ausgefahren (das Ausfahren der Heizmodule 12a ist durch eine
Seitenansicht eines Pfeils dargestellt). Gemal der Fig 4b
werden sowohl die oberen und unteren Heizmodule 12a
ausgefahren, wobei die ausgefahrenen Heizmodule in Fig 4c
strichliert dargestellt wurden. Der abgeschnittene
Strangabschnitt 21 wird in Fig 4c durch die beiden
Anhebeeinrichtungen 11 in vertikaler Richtung angehoben.
Dabei stellt die Klemmung des Strangabschnitts 21 sicher,
dass der FuB des Strangabschnitts 21 durch das Anheben von
der Schere 9 weggezogen wird. Der FuB des angehobenen
Strangabschnitts 21 weist zum nachkommenden Vorband 30 einen
vertikalen und einen horizontalen Versatz auf. Die Fig 4d
zeigt die Situation nach dem Anheben, wobei von der
VorwalzstraBle 5 kontinuierlich ein Vorband 30 nachkommt, das
durch den Rollgang 4 gestiitzt wird.

Nachdem der Kopf des Vorbands 30 einen bestimmten Abstand
(beispielsweise 10m) zur Schere 9 aufweist, schneidet die
Schere 9 vom Vorband 30 einen Vorbandabschnitt 10 ab. Nach
dem Abschneiden wird der Vorbandabschnitt 10 durch zumindest
eine angetriebene Rolle 20 in Transportrichtung 7
beschleunigt, sodass der Vorbandabschnitt 10 einen
horizontalen Abstand zur Schere 9 aufweist (Fig 4f zeigt die

Situation beim Beschleunigen des Vorbandabschnitts 10).
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SchlieRlich wird der Vorbandabschnitt 10 von den beiden
Ausfordereinrichtungen 8 aus der Zeichenebene heraus
geschoben, sodass der Rollgang 4 zwischen den beiden
Ausfordereinrichtungen 8 freigerdaumt wird. Vor der
Wiederaufnahme des Endlosbetriebs wird der Strangabschnitt 21

z.B. durch einen Kran entfernt.

Die Fig 5 zeigt ein aufklappbares Heizmodul eines
Induktionsofens, das durch eine nicht dargestellte
Betatigungseinrichtung iber eine horizontale Drehachse, die
parallel zur Transportrichtung 7 ausgerichtet ist, aus dem
Bereich oberhalb des Vorbands 30 herausgeklappt werden kann.
Die aufgeklappte Stellung ist in der Figur strichliert
dargestellt.

Bei der Ausfilhrungsform der Erfindung, wird ein
Vorbandabschnitt 10 im Aufriss betrachtet aus der
Ausfordereinrichtung 8 der Zeichenebene heraus ausgefordert.
Natilirlich ware es ebenso gut moglich, die
Ausfordereinrichtung 8 so abzuadndern, dass der
Vorbandabschnitt 10 in die Zeichenebene hinein ausgefordert
wird. Eine hierfiir geeignete Vorrichtung ist aus der WO
2009/121678 Al bekannt.

Obwohl die Erfindung im Detail durch die bevorzugten
Ausfilhrungsbeispiele nadher illustriert und beschrieben wurde,
so 1st die Erfindung nicht durch die offenbarten Beispiele
eingeschrankt und andere Variationen konnen vom Fachmann
hieraus abgeleitet werden, ohne den Schutzumfang der

Erfindung zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

1 GieB-Walz-Verbundanlage
2 StranggieBmaschine

3 Vormaterial

4 Rollgang

5 Vorwalzstralle

6 Einrichtung zum Zerteilen und Ausfdrdern
7 Transportrichtung

8 Ausfordereinrichtung
9,9a, 9 Schere

10 Vorbandabschnitt

11 Anhebeeinrichtung

12 Induktionsofen

12a Heizmodul des Induktionsofens
13 Entzunderungsanlage

14 Fertigwalzstrabe

15 Kihlstrecke

16 Schere

17 Speichereinrichtung

18 absenkbarer Rollgang
19 Schrottstick

20 Rolle

21 Strangabschnitt

23 Klemmeinrichtung

24 Hubzylinder

25 Abschubzylinder

27 Hubbalken

29 Drehachse

30 Vorband

31 erste Rolle

32 zwelite Rolle

33 dritte Rolle

31’ n-te Rolle

327 n+l-te Rolle

337 nt2-te Rolle

40 Fertigband

Z ZwischenstraRenbereich
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Anspriche

1. GieB-Walz-Verbundanlage (1) zur Herstellung von
warmgewalzten Produkten, aufweisend

- eine StranggieBmaschine (2) zum Stranggielen eines
Strangs eines endlosen Vormaterials (3); nachfolgend

- eine VorwalzstraBlBe (5) zum Vorwalzen des Strangs des
Vormaterials (3) zu einem Vorband (30); nachfolgend

- elin ZwischenstraRenbereich (Z) der eine Schere (9) zum
Schneiden des Vorbands (30), eine Anhebeeinrichtung (11) zum
Anheben eines Strangabschnitts (21), eine
Ausfordereinrichtung (8) zum Ausfdrdern eines
Vorbandabschnitts (10), einen Induktionsofen (12) zum
Erwdrmen des Vorbands (30) auf Walztemperatur und einen
Rollgang (4) mit mehreren in Transportrichtung hintereinander
angeordneten Rollen (20,31,32,33) umfasst, wobei die Rollen
eine Transportbahn flir das Vorband (30) bilden; nachfolgend

- eline FertigwalzstraBe (14) zum Fertigwalzen des
Vorbands (30) zu einem Fertigband (40); nachfolgend

- eine Kihlstrecke (15) zum Abkiihlen des Fertigbands
(40); und nachfolgend

- elne Speichereinrichtung (17) zum Aufwickeln oder
Aufstapeln des Fertigbands (40),
dadurch gekennzeichnet,
dass 1im ZwischenstraBenbereich (Z) eine erste Rolle (31),
eine zweite Rolle (32) und eine dritte Rolle (33) des
Rollgangs (4) in Transportrichtung (7) hintereinander
angeordnet sind, wobeil im Bereich zwischen der ersten Rolle
(31) und der zweiten Rolle (32) zumindest eines aus der
Gruppe

- eine Anhebeeinrichtung (11), und

- eilne Ausfordereinrichtung (8),
angeordnet ist, und im Bereich zwischen der zweiten Rolle
(32) und der dritten Rolle (33) zumindest ein Heizmodul (12a)

des Induktionsofens (12) angeordnet ist.

2. GieR-Walz-Verbundanlage (1) zur Herstellung von

warmgewalzten Produkten, aufweisend
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- eine StranggieBmaschine (2) zum Stranggielen eines
Strangs eines endlosen Vormaterials (3); nachfolgend

- elne VorwalzstraRe (5) zum Vorwalzen des Strangs des
Vormaterials (3) zu einem Vorband (30); nachfolgend

- eln ZwischenstraBenbereich (Z) der eine Schere (9) zum
Schneiden des Vorbands (30), eine Anhebeeinrichtung (11) zum
Anheben eines Strangabschnitts (21), eine
Ausfordereinrichtung (8) zum Ausfdrdern eines
Vorbandabschnitts (10), einen Induktionsofen (12) zum
Erwarmen des Vorbands (30) auf Walztemperatur und einen
Rollgang (4) mit mehreren in Transportrichtung hintereinander
angeordneten Rollen (20,31,32,33) umfasst, wobei die Rollen
eine Transportbahn flir das Vorband (30) bilden; nachfolgend

- eine FertigwalzstraBe (14) zum Fertigwalzen des
Vorbands (30) zu einem Fertigband (40); nachfolgend

- eine Kihlstrecke (15) zum Abkiihlen des Fertigbands
(40); und nachfolgend

- eline Speichereinrichtung (17) zum Aufwickeln oder
Aufstapeln des Fertigbands (40),
dadurch gekennzeichnet,
dass im ZwischenstraBenbereich (Z) eine n-te Rolle (317),
eine (nt+l)-te Rolle (32’) und eine (n+2)-te Rolle (33’) des
Rollgangs (4) in Transportrichtung (7) hintereinander
angeordnet sind, wobei im Bereich zwischen der n-ten Rolle
(317) und der (n+l)-ten Rolle (32’) ein Heizmodul (l2a) des
Induktionsofens (12) angeordnet ist, und im Bereich zwischen
der (n+l)-ten Rolle (32’) und der (n+2)-ten Rolle (337)
zumindest eines aus der Gruppe

- eine Anhebeeinrichtung (11), und

- elne Ausfordereinrichtung (8),

angeordnet ist.
3. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Vorwalzstrale (5) ein oder mehrere

Walzgeriste aufweist.
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4. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schere (9) eine Pendelschere oder

eine Trommelschere ist.

5. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anhebeeinrichtung (11) zumindest
einen Hubzylinder (24) und einen quer zur Transportrichtung
ausgerichteten Hubbalken (27) umfasst, wobei der Hubbalken
(27) durch den Hubzylinder (24) in vertikaler Richtung

angehoben und abgesenkt werden kann.

6. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausfordereinrichtung (8) zumindest
einen quer zur Transportrichtung ausgerichteten
Abschubzylinder (25) umfasst, sodass der Vorbandabschnitt
(21) durch den Abschubzylinder (25) in horizontaler Richtung

vom Rollgang (4) abgeschoben werden kann.

7. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Induktionsofen (12) zwischen zwei in
Transportrichtung hintereinander angeordneten Rollen
(31,32,33) ein Heizmodul (12a) oberhalb der Transportbahn und
eine zugeordnete Betatigungseinrichtung aufweist, und dass
das Heizmodul (12a) durch die Betatigungseinrichtung aus
einem Bereich, der durch zweili vertikale Ebenen die

Transportbahn begrenzt wird, bewegt werden kann.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Heizmodul (12a) durch die Betadtigungseinrichtung quer zur

Transportrichtung (7) ausfahrbar ist.

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Heizmodul (12a) durch die Betdtigungseinrichtung aus dem

Bereich herausgeschwenkt werden kann.
10. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass der Induktionsofen (12) zwischen zwei in

Transportrichtung hintereinander angeordneten Rollen
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(31,32,33) ein Heizmodul (12a) unterhalb der Transportbahn

aufweist.

11. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass im ZwischenstralBenbereich (Z) nach der
in Transportrichtung (7) letzten Anhebeeinrichtung (11) eine

Klemmeinrichtung (23) angeordnet ist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmeinrichtung (23) einen Klemmzylinder und in einer Ebene
normal zur Transportrichtung (7) zwei Rollen (20) umfasst,
wobei zumindest eine Rolle durch den Klemmzylinder an den

Strangabschnitt (21) anpressbar ist.

13. Anlage nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der

Klemmzylinder ein Hydraulikzylinder ist.

14. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die FertigwalzstraBe (14) ein oder

mehrere Walzgeriste aufweist.

15. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Speichereinrichtung (17) eine
Aufwickelvorrichtung zum Aufwickeln des Fertigbands zu Bunden
oder eine Stapeleinrichtung zum Aufstapeln des Fertigbands

ist.
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Ansprilche

1. GieB-Walz-Verbundanlage (1) zur Herstellung von
warmgewalzten Produkten, aufweisend

- eline StranggieBmaschine (2) zum Stranggielen eines
Strangs eines endlosen Vormaterials (3); nachfolgend

- eine VorwalzstraBe (5) zum Vorwalzen des Strangs des
Vormaterials (3) zu einem Vorband (30); nachfolgend

- ein ZwischenstraBenbereich (Z) der eine Schere (9) zum
Schneiden des Vorbands (30), eine Anhebeeinrichtung (11) zum
Anheben eines Strangabschnitts (21), eine
Ausfdrdereinrichtung (8) zum Ausfdrdern eines
Vorbandabschnitts (10), einen Induktionsofen (12) zum
Erwarmen des Vorbands (30) auf Walztemperatur und einen
Rollgang (4) mit mehreren in Transportrichtung hintereinander
angeordneten Rollen (20,31,32,33) umfasst, wobei die Rollen
eine Transportbahn flir das Vorband (30) bilden; nachfolgend

- elne Fertigwalzstrafe (14) zum Fertigwalzen des
Vorbands (30) zu einem Fertigband (40); nachfolgend

- eine Kihlstrecke (15) zum Abkithlen des Fertigbands
(40); und nachfolgend

- elne Speichereinrichtung (17) zum Aufwickeln oder
Aufstapeln des Fertigbands (40),
dadurch gekennzeichnet,
dass im Zwischenstrallenbereich (Z) eine erste Rolle (31),
eine zwelte Rolle (32) und eine dritte Rolle (33) des
Rollgangs (4) in Transportrichtung (7) hintereinander
angeordnet sind, wobei im Bereich zwischen der ersten Rolle
(31) und der zweiten Rolle (32) zumindest eines aus der
Gruppe v

- eine Anhebeeinrichtung (11), und

- eine Ausfdrdereinrichtung (8),
angeordnet ist, und im Bereich zwischen der zweiten Rolle
(32) und der dritten Rolle (33) zumindest ein Heizmodul (12a)
des Induktionsofens (12) angeordnet ist; und
dass im Zwischenstrabenbereich (Z) nach der in
Transportrichtung (7) letzten Anhebeeinrichtung (11) eine

Klemmeinrichtung (23) angeordnet ist.
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2. GieR-Walz-Verbundanlage (1) zur Herstellung von
warmgewalzten Produkten, aufweisend

- eline StranggieBmaschine (2) zum StranggieBen eines
Strangs eines endlosen Vormaterials (3); nachfolgend

- eine VorwalzstraBe (5) zum Vorwalzen des Strangs des
Vormaterials (3) zu einem Vorband (30); nachfolgend

- ein ZwischenstraRBenbereich (Z) der eine Schere (9) zum
Schneiden des Vorbands (30), eine Anhebeeinrichtung (11) zum
Anheben eines Strangabschnitts (21), eine
Ausfdrdereinrichtung (8) zum Ausfdrdern eines
Vorbandabschnitts (10), einen Induktionsofen (12) zum
Erwdrmen des Vorbands (30) auf Walztemperatur und einen
Rollgang (4) mit mehreren in Transportrichtung hintereinander
angeordneten Rollen (20,31,32,33) umfasst, wobei die Rollen
eine Transportbahn fir das Vorband (30) bilden; nachfolgend

~ elne FertigwalzstraBe (14) zum Fertigwalzen des
Vorbands (30) zu einem Fertigband (40); nachfolgend

- eine Kiihlstrecke (15) zum Abkihlen des Fertigbands
(40); und nachfolgend

- eine Speichereinrichtung (17) zum Aufwickeln oder
Aufstapeln des Fertigbands (40),
dadurch gekennzeichnet,
dass im ZwischenstraBenbereich (Z) eine n-te Rolle (317),
eine (n+l)-te Rolle (32’) und eine (n+2)-te Rolle (33’) des
Rollgangs (4) in Transportrichtung (7) hintereinander
angeordnet sind, wobei im Bereich zwischen der n-ten Rolle
(317) und der (n+l)-ten Rolle (32’) ein Heizmodul (12a) des

‘Induktionsofens (12) angeordnet ist, und im Bereich zwischen

der (n+l)-ten Rolle (32’) und der (n+2)-ten Rolle (33’)
zumindest eines aus der Gruppe

- eine Anhebeeinrichtung (11), und

- eine Ausférdereinrichtung (8),
angeordnet ist; und
dass im ZwischenstraBenbereich (Z) nach der in
Transportrichtung (7) letzten Anhebeeinrichtung (11) eine

Klemmeinrichtung (23) angeordnet ist.
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3. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorwalzstrafe (5) ein oder mehrere

Walzgeriiste aufweist.

4. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schere (9) eine Pendelschere oder

eine Trommelschere ist.

5. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anhebeeinrichtung (11) zumindest
einen Hubzylinder (24) und einen quer zur Transportrichtung
ausgerichteten Hubbalken (27) umfasst, wobei der Hubbalken

(27) durch den Hubzylinder (24) in vertikaler Richtung

angehoben und abgesenkt werden kann.

6. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ausfdrdereinrichtung (8) zumindest
einen quer zur Transportrichtung ausgerichteten
Abschubzylinder (25) umfasst, sodass der Vorbandabschnitt
(21) durch den Abschubzylinder (25) in horizontaler Richtung

vom Rollgang (4) abgeschoben werden kann.

7. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Induktionsofen (12) zwischen zweil in
Transportrichtung hintereinander angeordneten Rollen
(31,32,33) ein Heizmodul (1l2a) oberhalb der Transportbahn und
eine zugeordnete Betadtigungseinrichtung aufweist, und dass
das Heizmodul (12a) durch die Bet&dtigungseinrichtung aus
einem Bereich, der durch zwei vertikale Ebenen die

Transportbahn begrenzt wird, bewegt werden kann.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Heizmodul (12a) durch die Betdtigungseinrichtung quer zur

Transportrichtung (7) ausfahrbar ist.

9. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Heizmodul (12a) durch die Betdtigungseinrichtung aus dem

Bereich herausgeschwenkt werden kann.
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10. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Induktionsofen (12) zwischen zwei in
Transportrichtung hintereinander angeordneten Rollen
(31,32,33) ein Heizmodul (12a) unterhalb der Transportbahn

aufweist.

11. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Klemmeinrichtung (23) einen Klemmzylinder und in einer Ebene
normal zur Transportrichtung (7) zwei Rollen (20) umfasst,
wobei zumindest eine Rolle durch den Klemmzylinder an den

Strangabschnitt (21) anpressbar ist.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der

Klemmzylinder ein Hydraulikzylinder ist.

13. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Fertigwalzstrabe (14) ein oder

mehrere Walzgeriliste aufweist.

14. Anlage nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Speichereinrichtung (17) eine
Aufwickelvorrichtung zum Aufwickeln des Fertigbands zu Bunden
oder eine Stapeleinrichtung zum Aufstapeln des Fertigbands

ist.
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