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AT 406 938 B

Eine Anlage zum Herstellen von gewalztem Band (6),
insbesondere zum Herstellen eines Stahlbandes, mit einer
Haspeleinrichtung (9, 10) und einer Bandbehandlung-
seinrichtung (13), ist dadurch gekennzeichnet, daR die

€3
Haspeleinrichtung (9, 10) von einer Aufwickelposition (A} in w

eine der Bandbehandlungseinrichtung (13) zugeordnete
Abwickelposition (B) und retour bewegbar ist (Fig. 1.)
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Herstellen von Band, insbesondere zum Herstellen
eines Stahlbandes, umfassend ein Anzahl von N, vorzugsweise zwei, Stranggiefieinrichtungen
jeweils zum Gieflen eines Warmbandes, eine jeder StranggieBeinrichtung zugeordnete
Haspeleinrichtung und mindestens eine Bandbehandlungseinrichtung, insbesondere eine
Warmband-Walzeinrichtung, wobei die Haspeleinrichtung von einer der StranggieReinrichtung
zugeordneten  Aufwickelposition in eine der Bandbehandlungseinrichtung zugeordnete
Abwickelposition und retour bewegbar und sowohl zum Auf- als auch zum Abwickeln des
Warmbandes ausgebildet ist.

Beim Herstellen von Band wird das Band im zu einem Bund gehaspelten Zustand einer
Bandbehandlungseinrichtung zugefthrt, unter Abwickeln in der Bandbehandlungseinrichtung
behandelt und anschlieRend wieder zu einem Bund gehaspelt. Hierfur ist es bekannt, das Band
vom Haspeldorn, auf den es bei einer vorgeordneten Bandbehandlungseinrichtung oder bei einer
vorgeordneten BandgieRanlage gehaspelt wurde, abzuziehen und dann entweder auf einen der
weiteren Bandbehandlungseinrichtung zugeordneten Haspeldorn aufzuschieben oder dornlos, d.h.
im vom Haspeldorn abgezogenen Zustand abzuwickeln und in der weiteren
Bandbehandlungseinrichtung zu behandeln. Hierbei kann es jedoch leicht zu einer Beschadigung
des Bandes kommen, insbesondere, wenn das Band sehr dunn ist, beispielsweise Dicken
zwischen 1 bis 8 mm aufweist. Die Gefahr einer Beschadigung des Bandes ist insbesondere dann
sehr grofl, wenn das Band mit sehr grofRer Geschwindigkeit abgewickelt werden muR, wie es z.B.
bei Walzvorgangen ublich ist.

Beim StranggieRen eines Bandes, z.B. gemaft der EP- 0 321 733 A1 beim vertikalen
Zweiwalzen-BandgieRverfahren, ist durch das technisch limitierte Maximum der
Warmeubertragung beim Erstarren die BandgiefRgeschwindigkeit limitiert: sie liegt zwischen 15 und
150 m/min bei Banddicken zwischen 1,5 und 5 mm. Damit ergibt sich eine limitiete maximale
Produktivitdt einer solchen Anlage zwischen etwa 0,5 und 1,5 t/min und Meter Bandbreite, bei
ublichen Produktionsbreiten von ca. 1,3 m also ca. 400.000 tiy. Durch jungste Untersuchungen
wurde festgestellt, dal fur eine hinreichend gute Qualitit des Endproduktes eine
Warmwalzreduktion zwischen 5 und 50 % benttigt wird. Warmwalzen in Linie ("in-line-Verfahren™)
mit der Bandgielanlage bedeutet, dal die Warmwalzreduktion mit der vom GieRprozef
bestimmten Bandeinlaufgeschwindigkeit (15 bis 150 m/min) stattfinden muf. Bei so niedrigen
Walzeinzugsgeschwindigkeiten ist aber die Qualitdt und Stabilitst des Walzvorgangs mehrfach
gefahrdet:

s Die Arbeitswalzen benétigen sehr grole Kihlwassermengen und die thermische Stabilitat
sowie die Standzeit und insbesondere Langzeitoberflachenintegritét der Arbeitswalzen ist nicht
gesichert.

* Planheit bzw. Profileinstellung sind deutlich erschwert und bei hheren Reduktionsgraden
kaum beherrschbar.

» Die Eigenschaften und Qualitat des produzierten Warmbandes hangen u.a. von giiteabhangig
einzustellenden Endwickeltemperaturen ab. Deshalb sind bei den fix vorgegebenen
Gielgeschwindigkeiten nur sehr eingeschrankte Produktpaletten darstellbar (z.B. sind
Austenite und Ferrite auf der gleichen in-line-Anlage kaum produzierbar).

Die Hauptschwache eines solchen in-line-Verfahrens z.B. gemaR EP- 0 760 397 A1 liegt, wie
schon erwahnt, in der limitierten Produktivitit, die insbesondere beim Zweiwalzen-
Bandgieflverfahren besonders niedrig ist, da hierbei das produzierte Band durch die Erstarrung
zweier symmetrischer Schalen an den beiden Giefiwalzen zwischen Meniskus und Gief3spalt und
durch Zusammendricken der beiden Schalen am GuRwalzspalt, dem sogenannten Kissing Point,
entsteht. Es ergibt sich hierbei eine im Vergleich zu anderen StranggieRverfahren nur sehr kurze
Erstarrungsldnge, meist kieiner als etwa 0,6 m.

Zur Erhohung der Produktivitst wurde bereits vorgeschlagen, ein Band an zwei
StranggieReinrichtungen zu gielfen, an jeder der StranggieReinrichtungen zu haspeln und die
gehaspelten Bunde zwischenzuspeichern und iber eine Férdereinrichtung, wie einen Rollgang
einem Conti-Warmwalzwerk zuzufuhren (vgl. DE- 37 14 432 A1) Ahnliche Verfahren sind aus der
WO 93/00179, der DE- 43 44 094 C und der JP- 62-187505 A bekannt. Nachteilig ist bei diesen
bekannten Verfahren, dal der gesamte Verfahrweg und gegebenenfalls das Zwischenlager fur die
Bunde von einer Ofenhaut bedeckt sein muf}, um Warmeverluste zu vermeiden. Hierdurch ergeben
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sich neben einem groflen Heizvolumen auch groBe Verluste, insbesondere beim Ein- und
Ausfahren eines Bundes in und aus einem von der Ofenhaut (iberspannten Raum.

Wollte man gemaRl dem Stand der Technik die zur Walzeinrichtung verbrachten Bunde auf
einen Haspeldorn aufschieben, so ergibt sich die Schwierigkeit, daf die Bunde nur von einer Seite
auf den Haspeldorn aufgeschoben werden kénnen, da der Haspeldorn an einem seiner Enden
gelagert sein muR. Hierdurch ergibt sich fur die von einer der beiden Seiten angelieferten Bunde
ein umstandlicher Weg. Zudem ist auch eine Vielzahl von bewegten Teilen zum Manipulieren der
Bunde notwendig. Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, daR innerhalb des von der Ofenhaut
Uberspannten Raumes eine Bandaufnahme und eine Fahreinrichtung vorhanden sein mussen,
welche bewegten Teile nicht nur der Hitze der Bunde, sondern auch der Hitze von gegebenenfalls
vorhandenen Heizeinrichtungen ausgesetzt sind.

Aus der WO-84 29042 ist eine Anlage bekannt, bei der fur jeweils eine StranggieReinrichtung
mindestens zwei Haspeleinrichtungen zum Aufwickeln von kontinuierlich  vergossenen
Dunnbrammen oder Béandern vorgesehen sind, wobei die Haspeleinrichtungen in eine
Abwickelposition verschiebbar bzw. verfahrbar sind und die Abwickelposition einer Walzlinie
zugeordnet ist. Die Bunde missen bei dieser Anlage nicht vom Haspeldorn abgezogen werden. Im
Falle von zwei StranggieReinrichtungen sind geman

der WO-A-94 29042 vier Haspeleinrichtungen vorgesehen, so daf die Anlage insgesamt sehr
aufwendig konstruiert ist.

Aus der EP-0 647 485 A1 ist eine ahnliche Anlage bekannt, wobei jedoch die
Haspeleinrichtungen in eine Abwickelposition verschwenkbar sind.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung der Nachteile und Schwierigkeiten der bekannten
Anlagen und stellt sich die Aufgabe, eine Anlage der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, mit
der es moglich ist, den Abwickelvorgang ohne Beeintrachtigung vorzunehmen, wenn der
Aufwickelvorgang an einer anderen Stelle bzw. in einer anderen Position erfolgt als der
Abwickelvorgang, d.h. wenn die Herstellung des Bandes oder eine Bandbehandlungseinrichtung,
die einer nachfolgenden Bandbehandlungseinrichtung vorgeordnet ist, nicht fluchtend zu der
nachgeordneten Bandbehandlungseinrichtung angeordnet ist. Insbesondere soll es maglich sein,
ein Band auch mit sehr groler Geschwindigkeit abzuwickeln, u.zw. selbst dann, wenn es sehr
dunn ist. Weiters soll dies mit einem Minimum an apparativem Aufwand erzielt werden.

Insbesondere stellt sich die Erfindung auch die Aufgabe, eine Anlage der eingangs
beschriebenen Art mit mindestens zwei Stranggieeinrichtungen jeweils zum GieRen eines
Warmbandes, mindestens einer Warmband-Trenneinrichtung, einer jeder StranggieReinrichtung
zugeordneten Haspeleinrichtung und mindestens einer Warmband-Walzeinrichtung dahingehend
weiterzubilden, daR Warmeverluste méglichst vermieden werden, daR, falls ein Aufheizen zum
Warmbhalten der Bunde erforderlich ist, das Heizvolumen so gering wie maglich bemessen werden
kann, daf} auch geringe Banddicken einwandfrei abgewickelt werden kénnen und daB insgesamt
die Anlage wenig stéranfallig ist und nur geringe Investitionskosten verursacht.

Diese Aufgabe wird bei einer oben beschriebenen Anlage dadurch gelsst, dal
e mindestens eine Bandbehandlungseinrichtung weniger  vorgesehen ist als

Stranggiefleinrichtungen, und
* jeder StranggieReinrichtung mindestens zwei Haspeleinrichtungen zuordbar sind, wobei jedoch
 die Anzahl der Haspeleinrichtungen insgesamt héchstens 2N-1 betragt.

Mit der erfindungsgemaRen Anlage ist es moglich, das Band zwischen zwei nicht fluchtenden
Anlagenteilen optimal zu fuhren, und es ist nicht notwendig, das zu einem Bund gewickelte Band
von einem Haspeldorn abzuziehen und auf einen anderen wieder aufzuschieben, was in der Regel
mit groBen Schwierigkeiten verbunden ist. Auch erubrigt es sich, ein dornloses Abwickeln
vorzunehmen. Erfindungsgemall kann daher auch sehr dinnes Band mit maximaler
Geschwindigkeit einer Bandbehandlungseinrichtung zugefuhrt werden, u.zw. dann, wenn diese
Bandbehandlungseinrichtung einer vorhergehenden Anlage, in der das Band zu einem Bund
aufgehaspelt wird, nicht fluchtend angeordnet ist. Dies wird mit minimalem apparativen Aufwand
erzielt.

Von besonderem Vorteil ist die erfindungsgemaBe Anlage fur StranggieReinrichtungen, die von
Zweiwalzen-Bandgiefeinrichtungen gebildet sind.

Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform sind mindestens zwei StranggieReinrichtungen
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nebeneinander mit zueinander parallelen Gielllinien angeordnet, und st jede der
Haspeleinrichtungen von der Gieflinie in eine Walzlinie der Warmband-Walzeinrichtung und retour
verbringbar.

Eine weitere vorteilhafte Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dal mindestens zwei
Stranggieleinrichtungen tbereinander mit zueinander parallelen Giefllinien angeordnet sind, und
jede der Haspeleinrichtungen von der GieRlinie in eine Walzlinie der Warmband-Walzeinrichtung
und retour verbringbar ist.

Vorzugsweise sind jeder StranggiefReinrichtung zwei Haspeleinrichtungen zugeordnet, die
entweder in Gierichtung gesehen hintereinander angeordnet sind oder in Giefirichtung gesehen
héhenmaRig Ubereinander liegen.

ZweckmaBig ist die Walzlinie zwischen zwei etwa parallel zueinander angeordneten GieRlinien
vorgesehen, so daf} sich fur die den StranggieReinrichtungen zugeordneten Haspeleinrichtungen
etwa gleich lange Wege zwischen der Walzlinie und den GieRlinien ergeben.

Es ist von Vorteil, wenn die Haspeleinrichtungen mitsamt warmeisolierenden Umhausungen
von der Gieflinie zur Walzlinie und umgekehrt verbringbar sind.

Fur knapp benachbart angeordnete Gief3- und Walzlinien ist eine bevorzugte Ausfihrungsform
dadurch gekennzeichnet, daR die beiden einer StranggieReinrichtung zugeordneten
Haspeleinrichtungen in einem gemeinsamen, sich von der Giellinie zur Walzlinie erstreckenden
Gehause untergebracht sind und die Haspeldorne dieser Haspeleinrichtungen von der Gieflinie
zur Walzlinie und retour verbringbar sind.

Ein Verfahren zum Herstellen von gewalztem Band, insbesondere eines Stahlbandes, durch
Stranggieen jeweils eines Warmbandes an jeweils einer von N Stranggiefeinrichtungen, wobei
mindestens zwei StranggieReinrichtungen vorgesehen werden, Aufwickeln des Warmbandes mit
jeweils einer jeder StranggieReinrichtung zugeordneten Haspeleinrichtung und Abtrennen des
aufgewickelten Warmbandes nach Erreichen einer bestimmten Warmbandmenge, sowie
nachfolgendes Walzen des aufgewickelten Warmbandes an einer Warmband-Walzeinrichtung, ist
dadurch gekennzeichnet, da} hochstens 2N-1 Haspeleinrichtungen vorgesehen werden und das
gegossene Warmband jeweils einer Stranggiefeinrichtung alternierend an zwei verschiedenen
Haspeleinrichtungen  aufgewickelt wird und fur den Walzvorgang von einer der
Haspeleinrichtungen abgewickelt wird, wobei von jeder der Haspeleinrichtungen nach Aufwickeln
eines Warmbandes das Warmband abgewickelt und direkt von der Haspeleinrichtung nach deren
Verbringen zur Warmband-Walzeinrichtung warmgewalzt wird.

Eine abgeanderte Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dal den Haspeleinrichtungen
Treibrollenpaare zugeordnet sind, die jeweils von einer Banderfassungs-Position nahe der
zugeordneten Haspeleinrichtung gemeinsam mit dem durch das Treibrollenpaar erfafiten
Bandanfangsbereich zu einer Weitergabe-Position nahe der Warmband-Walzeinrichtung bringbar,
vorzugsweise schwenkbar sind. Bei dieser Variante braucht der Haspeldorn selbst nicht zur
Warmband-Walzeinrichtung verbringbar sein; es genugt vielmehr, wenn lediglich ein Teil der
Haspeleinrichtung, namlich das dieser Haspeleinrichtung zugeordnete Treibrollenpaar, bewegbar
ist.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand mehrerer Ausfuhrungsbeispiele, die in der Zeichnung in
schematischer Darstellung veranschaulicht sind, beschrieben, wobei Fig. 1 eine Anlage nach einer
ersten Ausfuhrungsform in Seitenansicht und Fig. 2 in Draufsicht (jeweils teilweise im Schnitt)
zeigen. In den Fig. 3 und 4 ist in zu den Fig. 1 und 2 analoger Darstellung eine weitere
Ausfuhrungsform gezeigt. Fig. 5 zeigt eine Haspeleinrichtung nach einer bevorzugten
Ausfuhrungsform in Seitenansicht. Die Fig. 6 und 7 veranschaulichen weitere Haspeleinrichtungen
in zu Fig. 5 analoger Darstellung, Fig. 8 zeigt einen Grundri} der Einrichtung nach Fig. 7. Fig. 9
zeigt eine weitere erfindungsgemafe Anlagenvariation. Die Fig. 10 und 11 veranschaulichen eine
abgeanderte Variante der Erfindung in zu den Fig. 3 und 4 analoger Darstellung.

Gemal der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfuhrungsform sind zwei nebeneinander
liegende Stranggiefeinrichtungen 1, 2 vorgesehen, deren GieRlinien 3, 4 etwa parallel zueinander
liegen. Die Stranggiefeinrichtungen 1, 2 sind als Zweiwalzen-Bandgiefeinrichtungen 5 ausgebildet
und dienen jeweils zum Gie3en eines dinnen Bandes 6, das tber eine der Ubersichtlichkeit wegen
nur in Fig. 1 schematisch dargestellte Bandfiihrung 7 von den beiden GieRwalzen 5', 5" abgezogen
wird. Als StranggieReinrichtung kann auch eine herkémmliche StranggieReinrichtung mit
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Durchlaufkokille zum Gieflen eines Dunnstranges dienen, der anschliefend vor dem Abtrennen
und dem Aufwickeln noch in der StranggieReinrichtung eine erste Dickenreduktion erfahrt.

Nach einer Umlenkung von der Vertikalen in die Horizontale werden die beiden Bander 6
jeweils uber eine Warmband-Trenneinrichtung 8 Haspeleinrichtungen 9, 10 zugefihrt. Gemal dem
in den Fig. 1, 2 dargestellten Ausfihrungsbeispiel sind zwei Haspeleinrichtungen 9, 10, die jeweils
mit einem Haspeldom 11 und einer Umhausung 12 ausgestattet sind, vertikal Ubereinander
angeordnet. Die Umhausung 12 dient dazu, Warmeverluste des aufgewickelten Bandes 6 zu
vermeiden und ist zu diesem Zweck mit einer nicht naher dargesteliten Warmeisolierung versehen.
Falls erforderlich, kénnen die Haspeleinrichtungen auch mit Heizeinrichtungen sowie beheizten
Haspeldomen 11 versehen, d.h. als Haspeldfen ausgebildet sein. Wie sich unmittelbar aus den
Figuren ergibt, ist durch die Haspeleinrichtungen 9, 10 das warmzuhaltende Volumen &auferst
gering gehalten, und es ist lediglich ein Haspeldom 11 als bewegter Teil der Hitze ausgesetzt. Die
Haspeldorne 11 sind, wie fur Fig. 5 im Detail beschrieben ist, innerhalb der Umhausung 12 von
einer Aufwickelposition | in eine Abwickelposition Il und retour bewegbar.

Zwischen den Giellinien 3, 4 der beiden StranggieReinrichtungen 1, 2 ist eine Warmband-
Walzeinrichtung 13 vorgesehen, wobei die Walzlinie 14 der Warmband-Walzeinrichtung 13, die
gegebenenfalls als WalzstraRe mit mehreren hintereinander angeordneten Walzgeriisten
ausgebildet ist, vorzugsweise etwa mittig und parallel zwischen den GieRlinien 3, 4 der beiden
StranggieReinrichtungen 1, 2 liegt.

Der Warmband-Walzeinrichtung 13 vorgeordnet ist ein Fihrungsrollenpaar 17, dem das Band
Uber schematisch dargestellte Fuhrungen 18 von der jeweiligen Haspeleinrichtung 9 bzw. 10
zugefuhrt wird. Vorteilhaft ist ein Fuhrungsrollenpaar 20 den Haspeleinrichtungen 9, 10
vorgeordnet.

Die Funktion der Anlage ist folgende:

An beiden Stranggieleinrichtungen 1, 2 werden wickelfahige Bander 6 gegossen, wobei
jeweils ein Band 6 an einer der beiden der jeweiligen Stranggiefeinrichtung 1 oder 2 zugeordneten
Haspeleinrichtungen 9,10 aufgewickelt wird. Entweder wird das Band uber eine Weiche 15 der
einen oder der anderen Haspeleinrichtung 9, 10 zugefuhrt, oder es werden die
Haspeleinrichtungen 9 bzw. 10 in eine entsprechende Aufwickelposition A verbracht, z.B. durch
Heben oder Senken. Sobald das gewinschte Bundgewicht erreicht ist, tritt die Warmband-
Trenneinrichtung 8 in Funktion, und das weiter aus der StranggiefReinrichtung 1 bzw. 2 austretende
Band 6 wird auf der zweiten, zuvor nicht benutzten Haspeleinrichtung 9 bzw. 10 aufgewickelt. Die
andere Haspeleinrichtung 9 bzw. 10 mit dem bereits aufgewickelten Band 6 wird durch
Parallelverschieben oder -verfahren in Abwickelposition B gebracht, d.h. in eine Position, die in der
Walzlinie 14 liegt. Als Einrichtung zum Verbringen einer Haspeleinrichtung 9 bzw. 10 kann z.B. ein
Wagen, der entlang von Schienen 16 verfahrbar ist, dienen; es kénnten aber auch die
Haspeleinrichtungen selbst als Wagen ausgebildet sein.

Da die Walzgeschwindigkeit wesentlich hoher ist als die Gieligeschwindigkeit, kann mit einer
einzigen Warmband-Walzeinrichtung 13 fur die beiden GieReinrichtungen 1, 2 das Auslangen
gefunden werden. Nach Fertigwalzen des Bandes 6 wird die nunmehr leere Haspeleinrichtung 9
bzw. 10 zurdck in die Ausgangsposition, d.h. in GieRlinie 3 bzw. 4 der StranggieReinrichtung 1
bzw. 2 verfahren, um der Aufnahme eines weiteren Bandes 6 zu dienen. Somit wird an jeder der
Haspeleinrichtungen 9 bzw. 10 alternierend ein Warmband 6 auf- und abgewickelt.

Wenn die Walzgeschwindigkeit grofer ist als das Vierfache der Giel3geschwindigkeit, kann bei
der in den Fig. 1 und 2 dargestellten Anlage mit drei Haspeleinrichtungen 9, 10 das Auslangen
gefunden werden, wobei sich jeweils eine der Haspeleinrichtungen 9, 10 in Abwickelposition B und
die anderen beiden in Aufwickelposition A befinden. Wesentlich ist in diesem Fall, dal die
StranggieReinrichtungen 1, 2, sofern mit gleichem spezifischen GieRvolumen gefahren wird, nicht
gleichzeitig starten, sondern es mufl ein Band bereits das erforderliche Bandgewicht ergeben,
wenn an der anderen StranggieReinrichtung noch weitergegossen wird, u.zw. so lange
weitergegossen wird, bis dieses bereits aufgewickelte Band fertiggewalzt ist.

An den Walzvorgang schlielt ein ubliches Weiterbehandeln (Kiihlen, Haspeln etc.) an.

Gemal den Fig. 3 und 4 sind zwei StranggieReinrichtungen 1, 2 im vertikalen Abstand
Ubereinander vorgesehen. Bei dieser Anlagenvariante sind die Haspeleinrichtungen 9 und 10
entlang der kreisbogenférmigen Fihrungsbahnen 19 in die zur Warmband-Walzeinrichtung 13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 406 938 B

gehoérende Abwickelposition B verschwenkbar. Diese Abwickelposition B ist in den Fig. 3 und 4 mit
strichpunktierten Linien veranschaulicht. Im Gbrigen tragen die einzelnen Anlagenteile dieselben
Bezugszeichen wie die korrespondierenden Anlagenteile der in den Fig. 1 und 2 dargestellten
Anlagenvariante. Das Verschwenken der Haspeleinrichtungen 9 und 10 kann mittels
Schwenkarmen oder auch mit Hilfe von Fihrungsschienen etc. verwirklicht werden.

Geman der in Fig. 5 dargestellten Ausfuhrungsform sind zwei Haspeldorne 21, 22 zweier
Haspeleinrichtungen 9, 10 zum jeweils voneinander unabhangigen Auf- und Abwickeln eines
Warmbandes 6 in einem gemeinsamen Gehé&use 23 untergebracht. Die Haspeldome 21, 22 liegen
vertikal Ubereinander und sind durch eine Mittelwand 24 des Gehduses 23, die sich in der
Symmetrieebene zwischen den Haspeldomen 21, 22 befindet, getrennt. Jeder der Haspeldorne 21,
22 ist in Richtung einer Bandeinlauféffnung 25 des Gehduses 23 mittels einer nicht naher
dargesteliten Verstelleinrichtung (z.B. mittels Druckmittelzylinder oder Zahnstangen etc.)
bewegbar, u.zw. zwecks Erfassens des aufzuwickelnden Anfanges des Warmbandes 6 mittels
einer am Haspeldom 21 bzw. 22 vorgesehenen Bandaufnahmeeinrichtung. Diese Stellung ist fur
den Haspeldom 21 in Fig. 5 mit strichlierten Linien und fur den Haspeldorn 22 mit vollen Linien
dargestellt.

Sowohl an der Bandeintrittséffnung 25 als auch an einer Bandaustrittséffnung 26 des
Gehduses 23 sind jeweils Treibrollenpaare 27 und 28 vorgesehen, die das Warmband 6 erfassen
und weiterfordern.

Zum Erfassen des Bandendes eines Warmbandes 6 dient ein Bundéffner 29, der zu Beginn
des Abwickelns gegen den Bund 30 anstellbar ist und das Bandende zur Bandaustrittséffnung 26
leitet, wobei das Bandende entlang des Bundoéffners 29 und entlang der parallel zum Bundoffner
29 angeordneten Wandteile 31, die vorzugsweise mit einer Heizeinrichtung 32 ausgestattet sind,
des Gehauses 23 gefiuhrt wird. Zum sicheren Fihren des Bandes 6 dienen noch Andrickrollen 33,
die drehbar, jedoch gegenlber dem Gehduse 23 ortsfest gelagert sind. Es ware jedoch auch
denkbar, die Andrlckrollen 33 gegenuber dem Gehause 23 federnd abzustitzen oder auch
beweglich anzuordnen, beispielsweise um eine Andrickrolle in einem Zeitraum, in dem sie nicht in
Funktion tritt, aus dem Innenraum der Haspeleinrichtung zuriickzuziehen und hitzegeschutzt
anzuordnen. Die Andrickrollen 33 verhindern auch ein Aufspringen des fertig gewickelten Bundes
30.

Zum Anstellen des Bundoffners 29 gegen den Bund 30 ist dessen gegen den Bund 30
gerichtetes Ende in Richtung des Doppelpfeiles 34 verschiebbar, beispielsweise mittels einer
hydraulischen oder mechanischen Stelleinrichtung.

Wesentlich ist, da® die Haspeldorne 21, 22 in Richtung ihrer Achsen 35 beweglich sind, u.zw.
kénnen sie unabhangig voneinander aus der Gielllinie 3 bzw. 4 in die Walzlinie 14 bzw. umgekehrt
von der Walzlinie 14 in die Gielllinie 3 bzw. 4 bewegt werden, wofur nicht ndher dargestellite
Antriebsmittel, wie Elektromotoren oder Druckmittelzylinder, die auRerhalb des Gehduses 23
angeordnet sind, dienen. Um diese axiale Beweglichkeit ohne Temperaturverlust fur das
gewickelte Warmband 6 zu erméglichen, erstreckt sich das Gehause 23 der Haspeleinrichtung von
der Giefilinie 3 bzw. 4 bis zur Walzlinie 14. Der Bundoéffner 29, die Bandaustrittséffnung 26 und die
dort angeordneten Treibrollen sind nur in der Walzlinie 14 angeordnet. Vorteilhaft sind die
Andrickrollen 33 ebenfalls axial bewegbar, u.zw. gleichzeitig mit den Haspeldornen 21, 22, um ein
Aufspringen eines Bundes 30 wahrend dessen Verbringen in die Walzlinie 14 zu vermeiden.

Gemal} den Fig. 6 und 7 sind die beiden Haspeleinrichtungen 9 und 10, die hinsichtlich des
verbringbaren Haspeldoms 21, 22 ghnlich ausgestaltet sind wie die in Fig. 5 dargestelite Variante,
mit jeweils eigenen warmeisolierten Gehausen 12 versehen, die entlang der Schienen 16 von der
Aufwickelposition A in eine Abwickelposition B verfahrbar sind, &hnlich, wie dies in den Fig. 1 und 2
veranschaulicht ist. Zum Verbringen der Haspeldorne 21, 22 dienen gemafR Fig. 6 geradlinige
Fuhrungen 36, entlang der die mit Gleitsteinen 37 versehenen Haspeldorne 21, 22 mittels eines
Druckmittelzylinders 38 verschiebbar sind.

Zwischen dem Niveau der Giefllinien 3 bzw. 4 und dem Niveau der Waizlinie 14 ist ein
Hoéhenunterschied H vorhanden. Dadurch, daf} die Walzlinie 14 um den Héhenunterschied H tiefer
angeordnet ist, &3t sich das Band 6 von der unteren Haspeleinrichtung zu Abwickelbeginn leichter
erfassen und abwickeln.

GemaR Fig. 7 sind die Haspeldome 21, 22 an Schwenkarmen 39 angeordnet, die als
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Winkelhebel ausgebildet sind und die mittels eines Druckmittelzylinders 40 betatigbar sind. Die in
den Fig. 6 und 7 dargestellte Variante hat besondere Vorteile, zumal nur eine sehr kleine
Umhausung 12 erforderlich ist, die den Bund unmittelbar, u.zw. eng anliegend umgibt, wodurch
Warmeverluste besonders gering gehalten werden kénnen.

In Fig. 7 ist weiters ein h&henmaRig zwischen den Ubereinander angeordneten
Haspeleinrichtungen 9, 10 liegender Rollgang 7' vorgesehen, der es ermdglicht, das Band 6
zwischen den Haspeléfen 9, 10 durchlaufen zu lassen und an einer dahinterliegenden weiteren
Haspeleinrichtung zu haspeln, z.B. im Notfail.

Der Antrieb der Haspeldorne erfolgt z.B. iber Ketten 41. Zum Verfahren der
Haspeleinrichtungen 9, 10 ist eine Triebstockverzahnung 42 vorgesehen. Die Fuhrungen 18
kénnen wie dargestellt von Rollenbahnen, Fuhrungsplatten oder, wie mit strichpunktierten Linien
angedeutet, von Bandférderem 43 gebildet sein.

In Fig. 9 ist eine Anlagenvariante dargestellt, gemaR der eine einzige Stranggiefeinrichtung 1
vorgesehen ist, in der ein Band 6 gegossen wird, das mittels Haspeleinrichtungen 9,10, die vertikal
Ubereinander liegend vorgesehen sind, haspelbar ist. Die Warmband-Walzeinrichtung 13 ist bei
dieser Anlagenkonfiguration mit ihrer Walzlinie 14 etwa im rechten Winkel zur GieBlinie 3
ausgerichtet. In diesem Fall sind die Haspeleinrichtungen 9 bzw. 10 um eine vertikale
Schwenkachse 44 um 90° verschwenkbar, wodurch die Haspeleinrichtungen 9 und 10 einmal
fluchtend zur Giefllinie 3 der Stranggiefeinrichtung 1 und einmal fluchtend zur Walzlinie 14 der
Warmband-Walzeinrichtung 13 angeordnet werden konnen. Die fluchtend zur Waizlinie 14
dargestellte Position der Haspeleinrichtungen 9 bzw. 10 ist in Fig. 9 mit strichpunktierten Linien
veranschaulicht.

Wie aus Fig. 10 ersichtlich ist, sind zwei der Haspeleinrichtungen 9 und 10 knapp benachbart
oberhalb und unterhalb der hdhenmafig mittig zwischen den GieRlinien 3 und 4 vorgesehenen
Walzlinie 14 der Warmband-Walzeinrichtung 13 angeordnet, und zwei der Haspeleinrichtungen 9
und 10 haben zwangsweise eine Lage in gréferer Entfernung von der Walzlinie 14. Den beiden
Haspeleinrichtungen 9 und 10, die von der Walzlinie weiter entfernt sind, sind Treibrollenpaare 17
zugeordnet. Diese Treibrollenpaare 17 sind von einer Banderfassungs-Position C nahe der
zugeordneten Haspeleinrichtung 9 bzw. 10 in eine fluchtend zur Walzlinie 14 der Warmband-
Walzeinrichtung 13 ausgerichtete Weitergabe-Position D bewegbar und retour bewegbar, u.zw.
vorzugsweise schwenkbar, wie dies durch die Kreisbogenlinien 45 veranschaulicht ist. Die gemaR
Fig. 10 naher zur Walzlnie 14 der Warmband-Walzeinrichtung 13 angeordneten
Haspeleinrichtungen 9 und 10 bedirfen keiner solcher Treibrollenpaare, da hier einfache
Fahrungen, z.B. Rollenbahnen oder Gleitbahnen oder Bandférderer gentigen, um das Band 6
sicher zur Warmband-Walzeinrichtung 13 zu férdern.

Mit den ortlich bewegbaren Treibrollenpaaren 17 kénnen die Bandanfangsbereiche in der
Banderfassungsposition C erfaf3t werden und gleichzeitig mit dem Abwickeln eines Bandes 6 in die
Ebene der Walzlinie 14 gebracht werden.

Die ortlich bewegbaren Treibrollenpaare 17 kénnen auch dann bei Haspeleinrichtungen
vorgesehen werden, wenn diese zwischen zwei Bandbehandlungseinrichtungen vorgesehen sind,
also unabhangig von Stranggiefleinrichtungen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Anlage zum Herstellen von Band (6), insbesondere zum Herstellen eines Stahlbandes,
umfassend ein Anzahl von N, vorzugsweise zwei, StranggieReinrichtungen (1, 2) jeweils
zum Gieflen eines Warmbandes (6), eine jeder StranggieReinrichtung (1, 2) zugeordnete
Haspeleinrichtung (9, 10) und mindestens eine Bandbehandlungseinrichtung,
insbesondere eine Warmband-Walzeinrichtung (13), wobei die Haspeleinrichtung (9, 10)
von einer der Stranggiefeinrichtung (1, 2) zugeordneten Aufwickelposition (A) in eine der
Bandbehandlungseinrichtung (13) zugeordnete Abwickelposition (B) und retour bewegbar
und sowohl zum Auf- als auch zum Abwickeln des Warmbandes (6) ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet, daf

* mindestens eine Bandbehandlungseinrichtung (13) weniger vorgesehen ist als
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StranggiefReinrichtungen (1, 2), und
» jeder StranggieReinrichtung (1, 2) mindestens zwei Haspeleinrichtungen (9, 10)
zuordbar sind, wobei jedoch
» die Anzahl der Haspeleinrichtungen (9, 10) insgesamt héchstens 2N-1 betragt.
Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da} die Stranggiefeinrichtungen (1, 2)
von Zweiwalzen-Bandgiefeinrichtungen (5) gebildet sind.
Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal mindestens zwei
StranggieReinrichtungen (1, 2) nebeneinander mit zueinander parallelen Gielilinien (3, 4)
angeordnet sind, und jede der Haspeleinrichtungen (9, 10) von der Gielilinie (3, 4) in eine
Walzlinie (14) der Warmband-Walzeinrichtung (13) und retour verbringbar ist (Fig. 1, 2).
Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal mindestens zwei
StranggieReinrichtungen (1, 2) ubereinander mit zueinander parallelen GieRlinien (3, 4)
angeordnet sind, und jede der Haspeleinrichtungen (9, 10) von der Giefllinie (3, 4) in eine
Walzlinie (14) der Warmband-Walzeinrichtung (13) und retour verbringbar ist (Fig. 3, 4).
Anlage nach einem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf
jeder StranggieReinrichtung (1, 2) zwei Haspeleinrichtungen (9, 10) zugeordnet sind, die in
GieRrichtung gesehen hdhenmagig Gbereinander angeordnet sind (Fig. 1, 2).
Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf}
jeder StranggieReinrichtung (1, 2) zwei Haspeleinrichtungen (9, 10) zugeordnet sind, die in
GieRrichtung gesehen hintereinanderliegend angeordnet sind.
Anlage nach einem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR
die Walzlinie (14) zwischen zwei etwa parallel zueinander angeordneten Gieflinien (3, 4)
vorgesehen ist.
Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf}
eine Walzlinie fluchtend zu einer der Giefllinien angeordnet ist.
Anlage nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
die Haspeleinrichtungen (8, 10) mitsamt warmeisolierenden Umhausungen (12) von der
Gielllinie (3, 4) zur Walzlinie (14) und umgekehrt verbringbar sind (Fig. 1 bis 4).
Anlage nach einem oder mehreren der Anspriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf
die beiden einer StranggiefReinrichtung (1, 2) zugeordneten Haspeleinrichtungen (9, 10) in
einem gemeinsamen, sich von der GieBlinie (3, 4) zur Walzlinie (14) erstreckenden
ruhenden Gehaduse (23) untergebracht sind und die Haspeldorne (21, 22) dieser
Haspeleinrichtungen (8, 10) von der Gielinie (3, 4) zur Walzlinie (14) und retour
verbringbar sind (Fig. 5, 6).
Aniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 5, 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dall das Niveau der Walzlinie (14) tiefer liegt als das Niveau der GieRlinien (3, 4) (Fig. 6,
7).
Verfahren zum Herstellen von gewalztem Band, insbesondere eines Stahlbandes, durch
StranggieBen  jeweils eines Warmbandes (6) an jeweils einer wvon N
StranggieReinrichtungen (1, 2), wobei mindestens zwei StranggieReinrichtungen (1, 2)
vorgesehen werden, Aufwickeln des Warmbandes (6) mit jeweils einer jeder
Stranggiefeinrichtung (1, 2) zugeordneten Haspeleinrichtung (9, 10) und Abtrennen des
aufgewickelten Warmbandes (6) nach Erreichen einer bestimmten Warmbandmenge,
sowie nachfolgendes Walzen des aufgewickelten Warmbandes an einer Warmband-
Walzeinrichtung (13), dadurch gekennzeichnet, daRl hdchstens 2N-1 Haspeleinrichtungen
(9, 10) vorgesehen werden und das gegossene Warmband (6) jeweils einer
StranggieReinrichtung (1, 2) alternierend an zwei verschiedenen Haspeleinrichtungen (9,
10) aufgewickelt wird und fur den Walzvorgang von einer der Haspeleinrichtungen (9, 10)
abgewickelt wird, wobei von jeder der Haspeleinrichtungen (8, 10) nach Aufwickeln eines
Warmbandes (6) das Warmband (6) abgewickelt und direkt von der Haspeleinrichtung (9,
10) nach deren Verbringen zur Warmband-Walzeinrichtung (13) warmgewalzt wird.
Anlage zum Herstellen von Band (6), insbesondere zum Herstellen eines Stahlbandes,
umfassend ein Anzahl von N, vorzugsweise zwei, StranggieReinrichtungen (1, 2) jeweils
zum Gieflen eines Warmbandes (6), eine jeder StranggieReinrichtung (1, 2) zugeordnete
Haspeleinrichtung (9,10) und mindestens eine Bandbehandlungseinrichtung, insbesondere
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eine Warmband-Walzeinrichtung (13), wobei die Haspeleinrichtungen (9, 10) sowohl zum Auf-
als auch zum Abwickeln des Warmbandes (6) ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet,
s dafll mindestens eine Bandbehandlungseinrichtung (13) weniger vorgesehen ist als
StranggieReinrichtungen (1, 2),
o dall mindestens zwei StranggieReinrichtungen (1, 2) Gbereinander mit zueinander
parallelen Giellinien (3, 4) angeordnet sind, und
s daR den Haspeleinrichtungen (9, 10) Treibroilenpaare (17) zugeordnet sind, die jeweils
von einer Banderfassungs-Position (C) nahe der zugeordneten Haspeleinrichtung (9,
10) gemeinsam mit dem durch das Treibrollenpaar (17) erfaltten Bandanfangsbereich
zu einer Weitergabe-Position (D) nahe der Bandbehandlungseinrichtung (13) bringbar,
vorzugsweise schwenkbar sind (Fig. 10).
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