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Patentansprﬁche:

1. Hochlenstungswalzstral&e zur Herstellung von Fein- und Mittelstahl, m|t einer Vorstral3e in H-V-
Bauweise, der zwei Ofen sowie eine Feinstahl- und eine Mittelstahlwalzlinie in paralleler Anordnung
zugeordnet sind, denen ein Kiihlbett und eine Haspelanlage nachgeordnet smd, gekennzeichnet
durch folgende Merkmale,

— die Feinstahl- und die Mittelstahlwalzlinie (5; 6) sind mit dem Kiihlbett (7) verbunden

— die Feinstahiwalzlinie (5) ist mit der Haspelanlage (9) verbunden )

— die Mittelstahlwalzlinie (6) steht Giber einen Bremsrollgang (17), eine Ubergabevorrichtung (18)
und eine Rollenbahn (12) mit einer Gliiheinrichtung (11) in Verbindung

— die Gliiheinrichtung (11) und die Haspelanlage (9) sind durch eine Ubergabevornchtung (10) und
eine Rollenbahn (12) verbunden.

2. Hochlmstungswalzstraf&e nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dal3 dem Kiihlbett (7) und der
Gluheinrichtung (11) jeweils eine Verladung (8 bzw. 15) zugeordnet ist.

3. HochleistungswalzstraRRe nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf der Haspelanlage (9)ein -

 Hakenférderer (13) mit einer Entladestation (14) nachgeschaltet ist.

4. Hochleistungswalzstrae nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dai derMlttelstahlwalzllme(G)
eine Schere (16) nachgeschaltetist.

Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgebfet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Hochleistungswalzstrae zur Herstellung von Fein- und Mittelstahl fiir die metallverarbeitende
Industrie.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Nach dem Fachbuch Walzwerke, VEB Deutscher Veriag fiir Grundstoffindustrie, 1. Auflage, 1980, ist es bekannt, Fein- bzw.
Mittelstahl entweder zusammen auf einer Walzstraf3e oder auf zwei separaten WalzstraBen kontinuierlich zu walzen. Jede dleser
WalzstralRen besteht aus Vor-, Mittel- und Fertigstaffel.

Weiterhinist nach der DE-PS 1057048 und dem Prospekt Kontinuierliches Feinstahiwalzwerk der Firma Schloemann (BRD) von

1973 das Walzen von Fein- bzw. Mittelstahl auf Mehrlinien-Walzwerken bekannt. Hierbei sind einer Vorstaffel je zwei paraliele,

aber zueinander versetzte Mittel- sowie Fertigstaffeln zugeordnet.

Somit kénnen alle nicht am WalzprozeR befindlichen Staffeln — bedingt durch das einadrige Walzen der gréReren Profile —

wiahrend der laufenden Produktion umgeristet werden. Das fertige Walzgut wird auf dem Kiihibett gesammelt und nach dem

Abkihlen adjustiert oder aber nach dem letzten Walzgeriist der Haspelanlage zugeleitet, wo es zu Bunden gewickelt wird.

Nachteilig ist bei den einadrigen Walzwerken, daf

— Mittel- und Fertigstaffel eine eigene Vorstaffel bendtigen,

— im Falle eines Armaturen- oder Walzenwechsels in der Mittel- und Fertigstaffel die Produktlon in der gesamten WalzstralRe

 ruht.

Besonders nachteilig wirkt sich dabei die Tatsache aus, dalS der weitaus groRte Teil der Pausen- und Stillstandszeiten auf die

" Walzgerlste der Mittel- und Fertigstaffel fallt,

— das fertige Walzgut entweder auf das Kiihlbett oder aber indie Haspeln geleitet wird.

Dadurch entstehen sowohl fiir das Kiihibett als auch fir die Haspeln relativ lange und einer effektiven Auslastung der
Maschinen und Ausrlistungen widersprechende Pausenzeiten. Werden zwei voneinander getrennte Walzlinien zur Fein- bzw.
Mittelstahlerzeugung genutzt, so werden dar(ber hinaus auch zwei separate Kiihlbetten benotlgt

— beim Walzen kleiner Walzprofile nur geringe Tonnen-Stunden-Leistungen erreicht werden.

Nachteilig ist bei den zwei- bzw. mehradrigen Walzwerken — darunter fallen.auch die Mehrlinienwalzwerke —, da3

— aufdiesen Walzwerken Qualitats- bzw. Edelstihle nicht gewalzt werden kénnen, da zwei bzw. mehrere Adern eine Vorstaffel -
in horizontaler Bauweise erfordern und das Walzmaterial dadurch zwar.gsweise gedrallt werden muR,

— beim zweiadrigen Walzen auf beiden Walzlinien nur dann unterschiedliche Sortimente gleichzeitig gewalzt werden kénnen,
wenn einerseits die gleiche Stahlsorte flir beide Programme verwandt wird, andererseits aber die errelchbare
Stundenproduktion sowie die LosgréfRen nicht zu weit voneinander abweichen.

Ein gemeinsamer Nachteil bei den ein- und mehradrigen Waizwerken besteht darin, daR eine Ausnutzung der dem Walzgut noch

innewohnenden Walzhitze zur gezielten thermischen Weiterbehandlung nicht tiber das gesamte Produktionsprogramm und nur

mit kleiner Stundenieistung maglich ist.
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In der SU-PS 839623 sind eine Feinstah!- und eine Mittelstahlwalzlinie parallel zueinander angeordnet. Beide Walzlinien werden
von einem Reversiergeriist mit Walzmaterial aus einem Ofen versorgt. Einer Walzlinie ist eine Adjustage und der anderen
Walzlinie ein Haspel nachgeordnet. Es zeigt sich, dad
— infolge des Einsatzes eines Reversiergeristes als Vorstrae die WalzstraRe nur lber eine begrenzte Lelstungsfahlgkelt
verfligt
— durch die Anordnung und Auslegung des Anwérmofens und des Vorgerustes nur das wahlweise Walzen von Feinstahi- oder
Mittelstahl mdglich ist
. — die durch den Einsatz nur eines Ofens bedingten Nachteile auftreten v
— eine stark differenzierte Ausnutzung der Ofenleistung in Abhéngigkeit von den zu walzenden Profilen erfolgt
— in Ermangelung einer Verkniipfung der Adjustagen untereinander eine eingeengte Walzproduktion erzielt wird.
In der Praxis sind zwei voneinander unabhéngig arbeitende WalzstraBen mit allen daflr erforderlichen Hilfs- und
Nebeneinrichtungen zur Herstellung von Fein- uind Mittelstahl bekannt.
Nachteilig ist,
— der hohe Aufwand fiir mechanische und elektrische Ausrustungen
— der hohe Investitionsaufwand fiir die Halle und die Krane
— die niedrige Ausnutzung der vorhandenen Grundmittel
— die schlechte Materialokonomie
— die geringe Effektivitdt des Energieeinsatzes -
— die hohe Anzahi von Arbeitskraften.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, die Effektivitat der WalzstraRe durch die Erhéhﬁng der mittleren stiindlichen Walzleistung,
die Verldngerung der Produktionszeit, die Verbesserung der Gebrauchseigenschaften und der Walzgutqualitdt sowie durch die
Einsparung an Energie und der Betriebs- und Investitionskosten pro Tonne Fertigprodukt zu verbessern.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fiir eine Hochleistungswalzstrale mit einer Feinstahl- und einer Mittelstahlwalzlinie

in paralleler Anordnung verschiedene Adjustageeinrichtungen den beiden Walzlinien so zuzuordnen und auszugestaiten, daf3

das Walzen von Profilen unterschiedlichster Formen und Abmessungen gleichzeitig auf beiden Waizlinien bzw. jeweils auf einer

Walzlinie stets mit der maximalen Ofenieistung maglich ist.

Die HochleistungswalzstraRe ist. durch folgende erfindungsgemaRe Merkmale gekennzeichnet

— die Feinstahl- und die Mittelstahlwalzlinie sind mit dem Kiihlbett verbunden

— die Feinstahlwalzlinie ist mit der Haspelanlage verbunden :

— die Mittelstahlwaizlinie steht Gber einen Bremsrollgang, eine Ubergabevorrichtung und eine Rollenbahn mit einer
Gliheinrichtung in Verbindung

— die Gliiheinrichtung und die Haspelanlage sind durch eine Ubergabevorrichtung und eine Rollenbahn verbunden.

Ein weiteres Merkmal der Erfindung besteht darln daB dem Kiihlbett und der Gliiheinrichtung jeweils eine Verladung zugeordnet

ist.

AuBerdem gehort zu der Erfindung, daR der Haspelanlage ein Hakenférderer mit einer Entladestation nachgeschaltet ist.

Ein abschlieSendes Merkmal der Erfindung ist darin zu sehen, daR der Mittelstahlwalzlinie eine Schere nachgeschaltet ist.

Ausfiihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispiel naher erlautert werden. In der zugehongen Zeichnung ist die
HochleistungswalzstraBe schematisch dargestellt.
Den beiden Ofen 1, 2 ist eine VorstraRe 3 in H-V-Anordnung nachgeordnet. AnschlieRend teilt sich der Walzflu in die
‘Feinstahlwalzlinie 5 — mit vorgeschalitetem Durchlaufofen 4 — und die Mittelstahiwalzlinie 6. Der Feinstahlwalzlinie 5 sind
einerseits das Kihibett 7 und die Verladung 8 sowie andererseits die Haspelaniage 9 mit Ubergabevorrichtung 10 und die
Glihofen 11 nachgeordnet. Die Ubergabevorrichtung 10 ist durch die Rollenbahn 12 mit den Gliihéfen 11 verbunden. Uber die
Rollenbahn 12'und die Ubergabevorrichtung 10 ist auch eine Verbindung zum Hakenférderer 13 und Entladestation 14
vorgesehen. Der Mittelstahlwalzlinie 6 schiieRt sich eine Schere16 an, der wiederum einerseits das Kiihibett 7 mit Verladung 8,
andererseits aber ein Bremsroligang 17 mitanschlieRender Ubergabevorrichturig 18 nachgeordnet ist. Die Ubergabevorrichtung 18
steht Uber eine Rollenbahn 12 mit den Glihofen 11 in Verbindung. Die Glihdéfen 11 sind (iber diese Rollenbahn 12 auch mit der
Verladung 15 verbunden. Das in den Ofen 1, 2 erwirmte Einsatzgut, z. B. Kniippel 170 mm, wird auf der VorstraRe 3 gewalzt. Bei
der Herstellung von Feinstah! durchléuft das Material den Durchiaufofen 4, um anschlieRend in der Feinstahlwalziinie 5 in den
Abmessungen @ 12 bis 32mm und anderer Profile fir das Kiihlbett 7 mit nachgeordneter Verladung 8 bzw. in den Abmessungen
@ 12 bis 40mm und anderer Profile flr die Haspelanlage 9 und damit wahlweise direkt oder mittels Ubergabevornchtung 10,
Rollenbahn 12 und Gliihéfen 11 auf den Hakenforderer 13 und die Entladestation 14 fertiggewalzt zu werden. Bei der Herstellung
von Mittelstahl in den Abmessungen @ 33 bis 76mm und anderer Profile durchliuft das Walzgut die Mittelstahlwalzlinie 6, um
anschlieBend wahlweise mit der Schere 16in Kithlbettlangen unterteilt dem Kiihlbett 7 und der nachgeordneten Verladung 8
oderabermitder Schere 16in Fertiglangen unterteilt dem Bremsroligang 17 ber die Ubergabevorrlchtung 18derRollenbahn 12,
den Glihofen 11 und letztlich der Verladung 15 zugefuhrt zu werden.
Mit der HochleistungswalzstralRe ist es mdglich,:
— standig mit maxnmaler Ofenkapazitdt — unabhéngig vom Fertlgmatenalquerschnltt und von der jewelllgen Walzlinie —zu
fahren
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— eine VorstraBe flir beide Walzlinien zu nutzen

— durch das wechselseitige Walzen ohne LeistungseinbuRe eine Minimierung der Zeiten fiir Programmwechsel zu erreichen.
Voraussetzung dafiir ist die vielfaltige Verflechtung der Adjustagevorrichtungen, die ein pausenloses Walzen ermdglicht.
Weiterhin ist das Schneiden von Fertiglangen mit der Schere unmittelbar hinter der Mittelstahlwalzlinie und der sich
anschlieBende Einsatz des noch walzarmen Walzgutes in die Gliihtfen mit den damit verbundenen Einsparungen an Energie,
Material, Investitionsmitteln und Arbeitskraften von groBem Nutzen. Diese Vorteile gelten ohne Einschrankung auch fur die

gehaspeiten Feinstahlbunde. Durch die gemeinsame Nutzung nur einer Gllheinrichtung fir Erzeugnisse der Feinstahl- und
Mittelstahlwalzwerke ergibt sich eine weitere Erhéhung der obigen Vorteile. T
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