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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Warmband und anderen Halbzeugen, wie z. B. Draht, Feineisen
und Mittelband, in einem im Prinzip kontinuierlichen Arbeitsgang
sowie die zur Durchfiihrung des Verfahrens erforderliche Anlage.
Das Zie! der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und die dazu
erforderliche Anlage bzw. Einrichtung vorzuschlagen, mit denen es
mdglich wird, dieses neue Verfahren zur Herstellung von
Warmband und anderen Halbzeugen auf der Grundlage der
StrangguB- oder GieRwalztechnik auch bei Rekonstruktionen von
Werken unter Beibehaltung der Standorte fiir Stahlwerk und
Walzwerk bei maximaler Nutzung bereits vorhandaner Bauwerke
und Ausriistungen anzuwenden. Aufgabe der Erfindung ist es
deshalb, die notwendigen aufeinander folgenden Arbeitsschritte
von der Herstellung des stranggegossenen Varmaterials Lis hin
2um fertigen Halbzeug so zu kombinieren, daR auch bei raumlicher
Trennung der GieBanlage vom Walzwerk ein kontinuierlicher
ArbeitsprozeB moglich ist. Gelost wird diese Aufgabe, indem das
aus der GeiBanlage austretende band- oder strangformige
Vormaterial nach Erstarrung zu Bunden gewickelt, unter
Vermeiduny von Abkihlung zum Walzwerk transportiert und dort
weiter zu den gewiinschten Halbzeugen ausgewalzt wird. Die
Anlage hierzu besteht aus einer der Aufwickelvorrichlung
zugeordneten Bundiibergabeeinrichtung, an die sich eine von der
GieRhalle bis zur Walzwerkshalle reichende Transportstrecke in
Form von schienen- oder straBengebundenen beheizbaren
Bundtransportwagen anschlieBt, die an einer weiteren
Bundiibergabevorrichtung ver der Abwickelvarrichtung im
Walzwerk endet. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von Warmband und anderen Halbzeugen, wie z.B. Draht, Feineisen und
Mittelstahl, aus eine.m stranggegossenen Vormaterial in unmittelbar aufeinanderfolgenden
Arbeitsschritten, wie GieBen des bandférmigen Vormaterials, Aufwickeln bzw. Sammeln des
strangf@rmigen Vormaterials nach Erstarrung mit GieRgeschwindigkeit, Abtrennen des
Vormaterials nach Erreichen des Bundgewichtes bzw. der Stranglange, Ubergeben des Bundes an
eine Abwickelvorrichtung bzw. des Stranges an eine Zerteileinrichtung, Abwickeln des Vormaterials
vom Bund bzw. Zerteilen des Stranges, Dur<hlaufen des Vormaterials durch eine
Entzunderungseinrichtung, Einfiihren des Vormaterials in das Walzwerk sowie Auswalzen zu einem
warmgewalzten Band und Aufhaspeln desselben oder zu einem langgestreckten Stab, der auf
einem Kiihlbett auslauft, dadurch gekennzeichnet, daR zwischen den Arbeitsschritten Aufhaspeln
und Abhaspeln des Vormaterials ein Arbeitsschritt Zwischentransport unter Halten der Walzhitze
eingefligt wird.

2. Anlage zur Herstellung von Warmband und anderen Halbzeugen, bestehend aus StrangguBanlage,
Querteileinrichtung, Temperaturausgleichsofen, Vorwalzgeriist(en), Aufwickeleinrichtung,
Bundiibergabeeinrichtung, Bundtransportwagen, Gleisanlage oder Fahrweg, Abwickeleinrichtung,
Treiber, Zunderwdscher, FertigwalzstraBe, Kihlstrecke, Haspelanlage oder Kiihlbett, dadurch
gekennzeichnet, da? der Aufwickeleinrichtung (6) eine Bundiibergabeeinrichtung (8)
nachgeordnetist, an die sich eine von der GieRhalle bis zur Walzwerkhalle reichende
Transportstrecke in Form von schienengebundenen oder straRengebundenen beheizbaren
Bundtransportwagen (9) anschlieRt, die an einer weiteren Bundiibergabeeinrichtung (8) vor der
Abwickeleinrichtung (11) endet.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR das jedoch ohne Vorwalzger(st (5) nicht
ausgefiihrt wird.

4. Anlage nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dafd zur Verminderung der Verzunderung
in den hermetisch abgeschlossenen Transportraum des Bundtransportwagens ein Schutzgas aus
einem am Transportwagen angebrachten Druckbehilter eingeleitet wird, der in der Beladeposition
oder in einer Warteposition, wenn erforderlich, nachgefiillt werden kann,

5. Anlage nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, dafl entsprechend Fig. 2 das Auf- und
Abwickein des Bundes 7 in je einem Temperaturausgleichsofen erfolgt und der Bundtransport aus
dem Ofen fiir das Aufwickeln und in den Ofen fiir das Abwickeln mit je einem
Hubbalkenférderer (6.1) ausgefiihrt wird. .

6. Anlage nach Anspruch 3, 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, daRR das Aufwickeln des Bundes (7}in
Fig.2 in einem Ausgleichsofen, das Abwickeln des Bundes (7) jedoch gemaR Fig.1 erfogt.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Warmband und anderen Halbzeugen (Draht, Feineisen, Mittelband) in
einem im Prinzip kontinuierlichen Arbeitsgang und die zur Durchfiihrung des Verfahrens erforderliche Anlage.

Charakteristik des bekannte: Swnucs rler Technik

ks gehdrt zum Stand der Technik, die zur Herstellung von Warmband erforderlichen Arbeitsschritte, ausgehend vom
stranggegossenen Vormaterial bis hin zum Fertigband, zu einem kontinuierlichen ProzeR zusammenzufassen.

Hierzu wurden Anlagen entwickelt, welche die Durchfiihrung der Verfahren ermdglichen.

Die DD-PS 262602 offenbart ein Verfahren und die dazugehérige Anlage zur Herstelluny von Warmband aus einem
bandférmigen stranggegossenen Vormaterial in aufeinanderfalgenden Arbeitsschritten unter Verwendung einer
Bandgief3anlage mit nachfolgendem Kontiwalzwerk.

Ebenso beschreibt die DE-PS 3241745 ein Verfahren zum Herstellen von warmgewalztem Stalilband aus stranggegossenem
Vormaterial in unmittelbar aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten.

Beide vorgestellten Losungen weisen einen hohen Stand der Technik auf und gewadhrieisten einen effektiven Betriebsablauf.
Sie sind in vorteilhafter Weise g=eignet fir die Errichtung von Neuantagen. Probleme ergeben sich jedoch dort, wo derartige
Produktionslinien fiir die Durchfiihrung der Verfahren im Rahmen von Rekonstruktionsmanahmen in bereits vorhandenen
Werken einzuordnen wiren.

Hier ist es so, daf nach konventioneller Anardnung die bereits vorhandene WalzstraRe in den meisten Fillen entsprechend dem
vormaligen Stand der Technik rdaumlich vom Stahlwerk getrennt angeorcnet ist.
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Die Entfernung ist dabei so groB, und die Arordnung der Anlagen zueinander derart, daf sich diese nicht durch die in beiden
Losungen beschriebenen Zwischenspeicher in Form von Wirmedfen oder quer verfahrbaren Vorwalzstaffeln Giberbriicken 13Rt.
Damit kann das neue Verfahren fiir Rekonstruktionen, bei denen die bereits vorhandenen Bauwerke und Ausriistungen
weitgehend genutzt werden sollen, nicht angewendet werden.

Zial der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und die dazu erforderliche Anlage bzw. Einrichiung vorzuschlagen, mit dem
esmdglichwird, neue Verfahren zur Herstellung von Warmband und anderem Halbzeug auf der Grundlage der StrangguR- oder
GieBwalztechnik auch bei der Rekonstruktion von Werken, unter Beibehaltung der Standorte fiir Stahlwerk und Walzwerk, bei
maximaler Nutzung bereits vorhandener Bauwerke und Ausriistungen anzuwenden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

DerErfindungliegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Warmband sowie die Anlage zur Durchfiihru ngdes
Verfahrens vorzustellen, mit dem die notwendigen aufeinanderfolgenden Arbeitsschritte von der Herstellung des
stranggegossenen Vormaterials bis *in zum fertigen Halbzeug auch bei raumlicher Trennung der GieBanlage vom Walzwerk
maglich ist,

Geldst wird diese Aufgabe durch den Einsatz von GieBanlagen im Stahlwerk, die ein Vormaterial {Dinnbramme, Vorband,
Flach-, Kniippel oder Rundprofil) erzeugen, dessen Gefiigeeigenschaften ein Aufwickeln desselben ermdglichen.

Das kann noch unmittelbar nach dem GieRen und dem Temperaturausgleich die Verformung (in einem oder mehreren
Walzstichen) mit maximalmaéglicher Walzgeschwindigkeit erfordern.

Dazu wird der Giestrang nach Erreichen einer bestimmten Lange, die der gewlinschten Bundmasse entspricht, abgelehnt.
Das Vormaterial wird im kontinuierlichen Durchlauf mit einer in Abhéngigkeit von der Materialdicke maximalen
Wickelgeschwindigkeit aufgehaspelt, um ein giinstiges Verhaltnis von Volumen und wirmeabsirahlender Oberfliche z2u
erreichen (von etwa 1:50 auf etwa 1:4 bei Vorband).

Die Warmeabstrahlung wird dadurch erheblich reduziert (z. B. bei Vorband auf etwa 10% des Wertes gegeniiber der gestreckten
Form).

Das Vormaterialbund wird durch eine vollautomatisch arbeitende Schnelliibergabeeinrichtung auf ein
Einzelbundtransportsystem iibergeben. Dieses besteht aus automatisch gesteuerten autonomen Transportwagen, die jeweils
ein Bund aufnehmen kénnen.

Wéhrend des Transportes vom Stahlwerk zum Walzwerk wird eine schnelle Abkiihlung des Bundes entweder durch eine auf den
Wagen aufgesetzte wirmeisolierte Haube oder durch einen auf dem Wagen fest installierten Warmeschutz, dessen Wiinde zum
Zwecke der Beschickung verschiebbar ausgefiihrt sind, verhindert.

In Abhéngigkeit von der Transportzeit und der Wartezeit vor der Entladung des Transportwagens im Walzwerk sowie der
Bundausgangstemperatur und dem gewiinschten Temperaturregima kann der Wagen mit einer Zusatzheizung ausgestattet
werden,

Um die Verzunderung der Bundoberfliche zu verhindern bzw. einzuschréanken, kann ein schwachreduzierendes Schutzgas zur
Verdringung der O,-haltigen Atmosphire in die Transportkammer eingeblasen werden.

Ist das Walzwerk aufnahmebereit, wird die Transportkammer gedffnet und das Bund mit einer automatisch arbeitenden
Schnelliibergabeeinrichtung auf eine Entrollstation aufgesetat.

Von dieser lduft das Vormaterial durch eine Hochdruckentzunderungseinrichtung in das erste Geriist des Fertigwalzwerkes ein
und wird kontinuierlich auf die gewiinschte Endabmessung gewalzt und nach dem Passieren einer Kiihlstrecke aufgehaspelt
oder auf Fertiglangen geschnitten.

Die Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens erweitert den Stand der Technik in der Farm, daB zwischen dem Ausgleichsofen
und dem Walzwerk zu Bunden aufgewickeltes Vormaterial in fahrbaren, wenn erforderlich beheizbaren und mit Schutzgas
gefiillten Transportkammern transportiert wird, die es ermoglichen, in Hittenwerken tibliche Entfernungen zwischen Stahlwerk
und Walzwerk ohne eine den technologischen ProzeR geféhrdende Abkithlung und Verzunderung zu Giberbriicken.

Der Einsatz mehrerer derartiger Transportwagen bzw, fahrbarer Transportkammern erméglicht es, die Flexibilitat des
Gesamtsystems Gieanlage/Walzwerk wesentlich zu erhéhen, weil es maglich wird, Stillstdnde im Walzwerk bis zu 60 min ohne
Materialverluste und Qualititseinschrankungen zu iiberbriicken.

AuBerdem besteht auch die Moglichkeit, mehrere GieBanlagen an unterschiedlichen Standorten zur Versorgung des
Walzwerkes zu installieren und zu nutzen.

Ausfihrungsbeispiel

Anhand eines in der zugehérigen Zeichnung dargesteliten Ausfiihrungsbeispiels soll die Erfindung naher erliutert werden.

Im Ausfiihrungsbeispiel wird eine Anlage beschrieben, bei der das Vormaterial 2u Warmband verarbeitet wird.

Die Zeichnung Figur 1 zeigt den Langsschnitt einer derartigen Anlage in stark vereinfachter schematischer Ausfiihrung.

Der aus der BandgieRanlage (1) austretende und erstarrende Strang des Vormaterials (2) wird nach dem Durchlaufen der
Querteilanlage (3) und des Temperaturausgleichsofens (4) im Vorwalzgeriist verformt, um ein Gefiige zu erhalten, das in der
Aufwickeleinrichtung (6) ein Aufwickeln zu einem Vormaterialbund {7) gestattet.

Das Vormaterialbund (7} wird mit der Bunduibergabevorrichtung {8) auf den Bundtransporiwagen (9) tbergeben, der nach dem
SchlieBen der wirmeisolierten Schutzhaube (9.1) Giber die Gleisanlage (10) von der GieBhalle in die Walzwerkshalle fahrt.
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Ist die Abwickeleinrichtung {11} frei, wird dort die Schutzhaube {9.1) gedffnet, und eine weitere Bundiibergabeeinrichtung (8)
(bergibt das Vormaterialbund (7} auf die Abw ckeleinrichtung (11). In dieser wird die Vormaterialspitze abgebogen in den
Treiber (12) eingefiihrt.

Das Vormaterial durchiiuft den Zunderwischer (13) und verliRt die FertigwalzstraBe (14) als Fertigmaterial {15) mit den
gewiinschten Abraessungen.

tn der Kihlstrecke {16) wird das Fertigmaterial auf Haspel oder Kiihibett-Temperatur abgekiihlt und dann in der

Haspelanlage (17) aufgehaspelt ader zum Kiihibett {nicht dargestellt) befoirdert.

Je nach der GréRe der Produktion und der Anzahl der GieBanlagen kann eine entsprechend groRe Anzahl von
Bundtransportwagen eingesetztwerden. Zur Uberbn’ickung ldngerer Transport- und Wartezeiten besteht die Maéglichkeit, die
Bundauflage und den Transportraum {im vorliegenden Beispiel elektrisch) zu beheize.n.

AuBerdern besteht die Moglichkeit, durch Einblasen eines Schutzgases, das entweder aus einem Druckbehiilter, der sich am
Wagen befindet oder wihrend des Stillstandes zugefihrt wird, bei langeren Transport- oder Stillstandszeiten eine weitere
Verzunderung zu varhindern. Der Druckbehilter kann in der Beladeposition oder in einer Warteposition, wenn erforderlich,
nachgefilit werden.

Die Gleisanlage (1} kann den 6rtlichen Gegebenheiten und den Bundfolgezeiten angepafit werden. Im vorliegenden Beispiel
wird die Verbindur.gsstrecks zweigleisig mit je einer Weiche vor der Be- bzw. Entladestelle ausgefiihrt. Die Transportwagen
arbeiten reversierend. Es sind auch Systeme mit Einrichtungsbetrieb bei kiirzesten Bundfolgezeiten maoglich.

In Figur 2 ist eine abgewandelte Ausfiihrung des Gesamtverfahrens dargestellt. Es wird dabei davon ausgegangen, daR die
Technologie in der StrangguBanlage (1) so weiterentwickelt wird, daR das Vormaterial (2} unmittelbar nach der
Strangguflanlage wickelfihig ist.

Aufgrund der relativ niedrigen Geschwindigkeit des Vormaterialstranges (2) wird deshalb die Aufwickelanlage (6) in dem
Ausgleichsofen (4) untergebracht.

Das fertige Vormaterialbund (7) wird durch einen Hubbalkenschrittférderer (6.1) auf einer Warteposition (6.2) abgestellt, die sich
noch im Ausgleichofen (4) befindet, und nach der Raumung der Position (6.3) und Offnung der Ofentiir dann zur
Verladeposition (6.3) weiterbeférdert.

Der Hubbalkenschrittférderer ist dabei so ausgelegt, daB durch die vertikale Verstellung der Bundauflageprismen ein Bund von
der Aufwickelposition zur Position {6.2) bzw. von der Position (6.2) 2ur Position (6.3) weiter teférdert werden kann, ohne daf
dabei das Bund in der Position (6.3) bzw. in der Aufwickelposition bewegt werden muR.

Der Transport des Vormaterialbundes von der GieRhalle in die Walzwerkhalle kann in gleicher Weise wie bei der Lésung
entsprechend Figur 1 erfolgen.

Um den Temperaturausgleich zu verbessern, wird - entsprechend Figur 2 - vorgeschlagen, das Vormaterialbund (7) mit einer
weiteren Bundiibergabeeinrichtung (8) aus dem Bundtransportwagen (9) zu entnehmen und auf die Entladeposition (6.4)
abzusetzen, von der es dann mit einem weiteren Hubbalkenschrittfdrderer (6.1) zur Abwickelvorrichtung (11) beférdert werden
kann, die in einem weiteren Temperaturausgleichsofen (4) untergebracht ist.

Findet der Temperaturausgleich aufgrund eines giinstigen Verhiltnisses von GieRgeschwindigkeit und Vormaterialguerschnitt
bereits im Temperaturausgleichsofen {4) in der GieRhalle statt, so kann die Anlage in der Walzawerkshalle, wenn keine
besonderen technolagischen Forderungen bestehen, auch wie in Figur 1 ausgefithrt werden.
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