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(54) ANLAGE ZUM HERSTELLEN EINES WARMGEWALZTEN PRODUKTES

AT 407 347 B

Bei einer Anlage zum Herstellen eines warmgewalzten
Produktes aus einem Gufistrang mit zwei oder mehreren
StranggieBmaschinen (1, 2) und einer diesen zugeordneten
Walzanlage (4) mit jeweils Fuhrungsabschnitten (3, 5, 6)
zum Transport eines vom Gufstrang abgetrennten Strang-
stlickes ist in mindestens einer Linie (D) der Walzanlage (4)
und in einer mit dieser nicht fluchtenden Linie (B) einer
StranggieBmaschine (2) jeweils ein schwenkbarer oder
seitlich verbringbarer Fhrungsabschnitt (5, 6) vorgesehen,
die in eine Position (l) fluchtend zueinander ausrichtbar
sind.

Um eine hohe Anlagenverfigbarkeit zu erreichen, ist
die Anlage dadurch gekennzeichnet, da mindestens ein
schwenkbarer undfoder seitlich verbringbarer Fihrungsab-
schnitt (5) mit zwei oder mehreren jeweils der Aufnahme
von Strangstiicken dienenden Flhrungsteilen (7, 8) ver-
sehen ist, die abwechselnd jeweils fluchtend in die Linie (D)
der Walzanlage (4) ausrichtbar sind, wobei in einer Position
(1) dieses Fuhrungsabschnittes (5) ein schwenkbarer bzw.
seitlich verbringbarer Fiihrungsabschnitt (6) einer benach-
bart angeordneten Linie (B) einer StranggieRmaschine (2)

DVR 007

fluchtend zu einem der Fiihrungsteile (8) des zwei oder mehrere
Fuhrungsteile (7, 8) aufweisenden Filhrungsabschnittes  (5)
ausrichtbar ist, und in dieser Position () ein zweiter Fuhrungsteil
(7) dieses Fiihrungsabschnittes (5) fluchtend zu der Linie (D) der
Walzanlage (4) ausgerichtet ist (Fig. 1).

FIG. 1 g
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Herstellen eines warmgewalzten Produktes aus einem
GuRstrang mit zwei oder mehreren Stranggiefmaschinen und einer diesen zugeordneten Waizan-
lage mit jeweils Filhrungsabschnitten zum Transport eines vom GuRstrang abgetrennten Strang-
stiickes, wobei in mindestens einer Linie der Walzanlage und in einer mit dieser nicht fluchtenden
Linie einer StranggieBmaschine jeweils ein schwenkbarer oder seitlich verbringbarer Fuhrungs-
abschnitt vorgesehen ist, die in eine Position fluchtend zueinander ausrichtbar sind.

Eine Einrichtung dieser Art ist aus der EP-0 492 226 B und der EP-0 593 002 B bekannt.

Gemah der EP-0 492 226 B erfolgt das Umleiten eines Strangstuckes von der Linie einer der
StranggieBmaschinen in die Linie der Walzanlage mit Hilfe von zwei als Schwenkéfen ausge-
bildeten Fuhrungsabschnitten, wobei ein Schwenkofen in der Linie der StranggieBmaschine und
der zweite Schwenkofen in der Linie der Walzanlage angeordnet ist, und beide Schwenkéfen in
jeweils einer Schwenkposition fluchtend zu der Linie ausrichtbar sind, in der sie angeordnet sind,
und in jeweils einer zweiten Schwenkposition miteinander in geradliniger Verbindung stehend
bringbar sind, wobei die freien Enden der beiden Schwenkéfen aneinander anschlieen.

Hierdurch ist es méglich, nach Einbringen eines Strangstiickes in den Schwenkofen, der in der
Linie der StranggieBmaschine angeordnet ist, durch Verschwenken der Schwenkéfen in die Ver-
bindungsstellung in den Schwenkofen tiberzufuhren, der in der Linie der Walzanlage vorgesehen
ist, und sodann durch Zuriickschwenken des zweiten Schwenkofens in die Linie der Walzanlage
das so umgeleitete Strangstiick der Walzanlage zuzufuhren.

Ein ganz ahnliches Verfahren und eine Vorrichtung hierzu sind aus der EP-0 593 002 B
bekannt, wobei auch hier zwei schwenkbare oder seitlich bewegliche Ofen vorgesehen sind, die
zur Umleitung eines Strangteiles von einer Linie einer StranggieBmaschine in die Linie der Walz-
anlage dienen. Auch hier miinden die beiden beweglichen Ofen fluchtend aneinander, jedoch wird
die Forderrichtung des Strangteiles zweimal umgekehrt, d.h. da beim Férdern des Strangstlckes
von einer Linie zur anderen das Strangstick sich in entgegengesetzter Richtung zur Fdrderrichtung
der StranggieBmaschine und der Walzanlage bewegt.

Nachteilig bei diesen bekannten Anlagen ist die unbedingte zeitliche Koppelung der beiden
schwenkbaren bzw. beweglichen Ofen, da diese fluchtend zueinander ausgerichtet werden
missen, um ein Strangstiick umzuleiten. Hieraus resultiert eine zeitliche Koppelung der Linien der
StranggieRmaschinen und der Linie der Walzanlage. Wahrend des Umieitens ist es namlich nicht
maglich, die Linie, aus der bzw. in die das Strangstlick geférdert werden soll, weiter in Betrieb zu
halten, d.h. hier ist unbedingt eine Betriebsunterbrechung erforderlich, bis das umzuleitende
Strangstiick sich zur Ganze aus einer Linie bewegt hat bzw. in der Linie, in die es eingebracht
werden soll, befindet und weitergefdrdert wird.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich
die Aufgabe, eine Anlage der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, welche das Walzen von
Strangstiicken zweier oder mehrerer Gie@Bmaschinen mit einer einzigen Walzanlage gestatten,
wobei jedoch der GieB3- und Walzbetrieb weitgehend flexibel gestaitet werden konnen, insbe-
sondere soll eine Entkoppelung einer zeitlichen Abhangigkeit beim Umleiten eines Strangstiickes
dahingehend gegeben sein, daRk nicht sémtiiche Linien, die bei der Umieitung eines Strangstiickes
tangiert sind, gleichzeitig fur das Férdern weiterer Strangstucke aufer Betrieb sind; es soll vielmehr
moglich sein, auch dann, wenn das Umleiten eines Strangstuckes von einer Linie in eine andere
eingeleitet oder beendet wird, die andere Linie trotzdem noch weiter in Betrieb zu halten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch geldst, dafi mindestens ein schwenkbarer
und/oder seitlich verbringbarer Fuhrungsabschnitt mit zwei oder mehreren jeweils der Aufnahrqe
von Strangstiicken dienenden Fuhrungsteilen versehen ist, die abwechselnd jeweils fluchtend in
die Linie der Walzanlage ausrichtbar sind, wobei in einer Position dieses Fuhrungsabschnittes e@n
schwenkbarer bzw. seitlich verbringbarer Filhrungsabschnitt einer benachbart angeordneten Linie
einer StranggieBmaschine fluchtend zu einem der Fuhrungsteile des zwei oder mehrere
Fuhrungsteile aufweisenden Fuhrungsabschnittes ausrichtbar ist, und in dieser Position ein zweiter
Fuhrungsteil dieses Fuhrungsabschnittes fluchtend zu der Linie der Walzanlage ausgerichtet ist.

Eine bevorzugte Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dafB die Fuhrungsteile des mit
zwei oder mehreren Fuhrungsteilen ausgestatteten Flihrungsabschnittes zueinander V-fb(mig
angeordnet sind und um eine Achse verschwenkbar sind, die in einer der Linien der Stranggief-
maschinen bzw. Walzanlage und im Schnittpunkt der Langsachsen der V-férmig angeordneten
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Fuhrungsteile liegt.

Eine andere zweckmaBige Ausfuhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dal® die Flhrungs-
teile des mit zwei oder mehreren Fuhrungsteilen ausgestatteten Filhrungsabschnittes etwa parallel
zueinander angeordnet sind.

Eine Anlage, bei der eine noch weitere Entkoppelung des StranggieRens und des nach-
folgenden Warmwalzens méglich ist, ist dadurch gekennzeichnet, daR zwischen benachbarten
Linien einer StranggieBmaschine und der Walzanlage ein Ofen vorgesehen ist, wobei ein
Fihrungsteil eines schwenkbaren oder seitlich verbringbaren Fuhrungsabschnittes in einer Position
fluchtend zu dem Ofen und in einer weiteren Position fluchtend zur Linie der Walzanlage aus-
richtbar ist.

Durch die Anordnung eines Ofens zwischen den Linien ist ein zusatzlicher Speicher ge-
schaffen, in den ein Strangstuck eingebracht werden kann, u.zw. wahrend die Linie, in die das
Strangstlick dann berbracht werden soll, noch weiter im kontinuierlichen Betrieb ist. In diesem
Ofen kann sodann bei aufrechtem Betrieb aller Linien eine Warmebehandlung des Strangstiickes
durchgefiihrt werden. Dieses Strangstiick wird erst dann in die andere Linie (bergefuhrt, wenn sich
bei dieser Linie logistisch eine Freikapazitat ergibt. Hierdurch ist der zeitliche Ablauf des Uber-
bringens unabhangig von einer gleichzeitigen Unterbrechung beider beteiligter Linien.

Vorzugsweise ist der zwischen den Linien vorgesehene Ofen ortsfest angeordnet und ist dieser
als Speicherofen ausgebildet.

Bevorzugt sind die Fuhrungsabschnitte und die Fuhrungsteile als Ofen ausgebildet.

Eine platzsparende Ausfihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, dal die Walzanlage mit ihrer
Linie fluchtend zur Linie einer der StranggieBmaschinen angeordnet ist, wobei jedoch auch eine
Anordnung der Walzanlage mit ihrer Linie zwischen zwei benachbarten Linien zweier Stranggiel-
anlagen mdglich ist.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der schematischen Zeichnungen an vier Ausfihrungs-
beispielen naher erlautert, wobei die Fig. 1 bis 3 eine erste Ausfuhrungsform in unterschiedlichen
Betriebszustanden in Draufsicht, die Fig. 4 bis 6 in zu den Fig. 1 bis 3 analoger Darstellung eine
weitere Ausfuhrungsform, die Fig. 7 und 8 eine dritte Ausfuhrungsform in zu den Fig. 1 und 2
analoger Darstellung und die Fig. 9 und 10 eine vierte Variante in zu den Fig. 7 und 8 analoger
Darstellung veranschaulichen.

Mit 1 und 2 sind zwei StranggieRmaschinen - beispielsweise zum GieRRen von Dunnbrammen,
Knuppeln etc. - bezeichnet; die zueinander etwa parallel ausgerichteten Linien dieser beiden
StranggieBmaschinen 1 und 2 tragen die Bezugszeichen A und B. Unter Linie wird die Langs-
mittelachse der Strangfihrung verstanden, entlang der der Strang aus der StranggieBmaschine
ausgefordert wird. Die in diesen StranggieRmaschinen 1 und 2 gegossenen Strange werden somit
jeweils entlang der diesen zugeordneten Linien A bzw. B bewegt. In der Strangfuhrung jeder der
StranggieBmaschinen 1 und 2 ist jeweils eine Trenneinrichtung zum Ablangen des Stranges d.h.
zur Bildung einzelner Strangstiicke vorgesehen. Die Strangstiicke werden entlang der Linien A und
B weiterbewegt, wobei in diesen Linien Warmhaltetfen 3 und/oder Aufheizéfen vorgesehen sind,
so daf die in den Strangstiicken noch vorhandene fithlbare Warme fur einen maglichst unmittelbar
nachfolgenden Walzvorgang, der mit sehr geringer zeitlicher Distanz anschiiefen soll, méglichst
vollstandig zur Verfagung steht.

Fluchtend zur Linie A der StranggieRmaschine 1 ist eine Walzanlage 4 vorgesehen, deren Linie
D mit der Linie A zusammenfallt. Mit dieser Walzanlage 4 sollen die an beiden Stranggiel-
maschinen 1 und 2 anfallenden Strangstiicke ausgewalzt werden.

Um von der StranggieBmaschine 2 und deren Linie B ein Strangstiick in die Linie D der
Walzanlage 4 bringen zu kénnen, sind in jeder der Linien B und D der StranggieRmaschine 2 und
der Walzanlage 4 schwenkbare Fuhrungsabschnitte 5 und 6 vorgesehen, die vorteilhaft ebenfalls
als Warmhaltesfen oder als Aufheizofen ausgebildet sind. Der in der Linie D der Walzaniage 4
vorgesehene Fihrungsabschnitt 5 ist von zwei Fihrungsteilen 7 und 8 gebildet, die jeweils zur
Aufnahme von Strangstiicken dienen. Es kénnten auch mehr als zwei Fuhrungsteile vorgesehen
sein. Diese Fuhrungsteile 7 und 8 stehen im Winkel o zueinander, wobei die GroRe dieses Winkels
o derart gewahlt ist, dal gemaR der in Fig. 1 mit vollen Linien dargestellten Position | ein
Fuhrungsteil 7 fluchtend zur Linie A und Linie D zu liegen kommt und der andere Fuhrungsteil 8
fluchtend zum in der Linie B angeordneten Fuhrungsabschnitt 6 zu liegen kommt, wenn dieser sich
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in der in Fig. 1 mit vollen Linien dargesteliten Position | befindet. Hierbei befinden sich der
Fuhrungsteil 8 des Fiihrungsabschnittes 5 und der Fithrungsabschnitt 6 in zu den Linien D und B
jeweils spitzwinkelig ausgerichteter Lage. Die Fihrungsabschnitte 5 und 6 lassen sich jeweils in
Positionen 1l schwenken, die in Fig. 2 mit vollen Linien dargestelit sind und in denen der Fahrungs-
teil 8 des Fihrungsabschnittes 5 und der Fuhrungsabschnitt & mit ihren Léngsachsen mit den
Linien D und B fluchten. Zum Verschwenken der Fiihrungsabschnitte § und 6 dienen nicht naher
dargestellte Antriebe beliebiger Art.

Geman dieser Ausfihrungsform 140t sich das Uberbringen von der Linie B in die Linie D in
einem sehr kurzen Zeitabschnitt durchfithren, da wahrend des Forderns von Strangsticken aus der
Linie A zur Walzanlage 4 ein Einbringen von Strangstiicken in den Fithrungsabschnitt 5 der Linie A
aus dem Fihrungsabschnitt 6 der Linie B moglich ist, u.zw. in den zum Fuhrungsabschnitt 6
gemaR Fig. 1 in Position | fluchtend ausgerichteten Fihrungsteil 8. Nach Schwenken des
Fuhrungsabschnittes & in die in Fig. 2 dargestelite Position Il kénnen Strangsticke aus dem
Fuhrungsteil 8 der Walzanlage 4 zugefuhrt werden.

Das Verschwenken der Fihrungsabschnitte 5 und 6 erfolgt um in den Linien D und B liegende
Schwenkachsen 9 und 10, wobei die Schwenkachse 9, die dem Fuhrungsabschnitt 5 zugeordnet
ist, am Schnittpunkt der Laéngsachsen der Fuhrungsteile 7 und 8 angeordnet ist.

Die Funktion der in den Fig. 1 bis 3 dargesteliten Gesamtanliage ist wie folgt:

Soll ein Strangstiick, beispielsweise eine Diunnbramme, von der Linie B in die Linie D der
Walzanlage 4 verbracht werden, wird das Strangstiick zunachst in den Fuhrungsabschnitt 6, der
der Linie B zugeordnet ist, eingebracht, wobei sich dieser Fihrungsabschnitt & in zur Linie B
fluchtender Position Il befindet (Fig. 2). Sodann wird dieser Fuhrungsabschnitt 6 in Position |
(Fig. 1) verschwenkt; er ist dann fluchtend ausgerichtet zum Fuhrungsteil 8 des Fuhrungsab-
schnittes 5 in Position I, und es kann das Strangsttick in den Fuhrungsteil 8 eingebracht werden.

AnschlieRend kann der der Linie B zugeordnete Fihrungsabschnitt 6 wiederum zurtickver-
schwenkt werden, so dafl er wieder mit der Linie B fluchtet. In dieser Lage kann der Fuhrungs-
abschnitt 6 wiederum ein Strangstiick aufnehmen. Sobald die Linie D frei ist, wird der Flhrungs-
abschnitt 5 in die Position Il verschwenkt, welche Position in Fig. 2 veranschaulicht ist. Nun kann
das Strangstiick aus dem Fihrungsteil 8 in die Linie D eingebracht und es kann das Strangstick
der Walzanlage 4 zugefihrt werden. AnschlieBend kann der Fuhrungsabschnitt 5 wieder in die
Position | zurickgeschwenkt werden, wie dies in Fig. 3 dargestellt ist.

Die Langen der Fuhrungsteile 7, 8 des Fuhrungsabschnittes 5 und die Lange des Fihrungs-
abschnittes 6 sind so bemessen, daR in fluchtender Lage des Fuhrungsabschnittes 6 mit dem
Fuhrungsteil 8 ihre freien Enden 11, 12 aneinander anschliefen.

GemaR den Fig. 1 bis 3 erfolgt das Uberfuhren eines Strangstuckes von der Linie B in die Linie
D unter zweimaliger weitgehender Richtungsumkehr. Dies muB jedoch nicht der Fall sein; es
kénnte die Anordnung auch so getroffen werden, daf beim Umleiten des Strangstickes keine
Richtungsumkehr notwendig ist, sondern das Strangstuck sich beim Umleiten immer nur spitz-
winkelig zu der Richtung bewegt, in der es aus der GieBmaschine austritt.

Zur Férderung der Strangsticke entlang der Linien A und B sind vorzugsweise angetriebene
Rollen in diesen Linien vorgesehen. Die Fuhrungsabschnitte 5 und & weisen ebenfalls ange-
triebene Rollen auf, wobei bei einer Richtungsumkehr beim Uberfuhren von der Linie B in die Linie
D die Antriebe reversibel sein missen.

Sowoh! der Fuhrungsabschnitt 5 mit zwei V-férmigen Fuhrungsteilen 7 und 8 als auch der
Fuhrungsabschnitt 6 kénnen ersetzt werden durch einen Fuhrungsabschnitt, der seitlich verbring-
bar, z.B. parallel verfahrbar oder parallel verschiebbar ist, wobei der Filhrungsabschnitt 5 mit zwei
oder mehreren etwa parallel zueinander angeordneten Fuhrungsteilen ausgestattet ist. Die An-
ordnung ware so zu treffen, daB in einer Position des Fuhrungsabschnittes 5 einer seiner
Fuhrungsteile mit der Linie D der Walzanlage 4 und ein anderer seiner Fiihrungsteile mit dem in
eine Stellung zwischen den Linien B und D verbrachten Fuhrungsabschnitt 6, der der Linie B
zugeordnet ist, fluchtet. Es ware auch denkbar, einen Fuhrungsabschnitt 5 mit mehr als zwei
Fuhrungsteilen auszustatten, die nacheinander mit einer Linie einer StranggieBmaschine und mit
der Linie D der Walzanlage fluchtend in Stellung bringbar sind.

Gemaf der Ausrihrungsform nach den Fig. 4 bis 6 ist zwischen den beiden Linien A und D ein
Ofen 13 vorgesehen, der entweder als Temperaturausgleichsofen, als Warmhalteofen oder als
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Aufheizofen ausgebildet ist und der vorteilhaft ortsfest angeordnet ist. Dieser Ofen 13, der vorteil-
haft als Speicherofen fungiert, ist mit seiner Langsrichtung derart ausgerichtet, dal er in den
Positionen | der Fuhrungsabschnitte 5 und 6, in denen die den Linien D und B zugeordneten
Fuhrungsabschnitte 5 und 6 miteinander fluchten, mit diesen Fiihrungsabschnitten 5 und 6 fluchtet.
Jeweils ein Fthrungsabschnitt 5 und 6, d.h. vom Fuhrungsabschnitt 5 dessen Fohrungsteil 8,
schlieRt mit einem freien Ende 11 bzw. 12 an jeweils ein Ende 14 bzw. 15 des Ofens 13 an, u.zw.
in der Schwenkposition, in der die beiden Fuhrungsabschnitte 5 und 6 miteinander fluchten. Die
Lange der Fuhrungsteile 7, 8 des Fiihrungsabschnittes 6 und des zwischen den Linien D und B
angeordneten Ofens 13 bestimmt sich nach den erforderlichen spezifischen Strangstiickgewichten
und den Dicken der Strangsticke.

Die Funktion der in den Fig. 4 bis 6 dargesteliten Gesamtanlage ist wie folgt:

Soll ein Strangstick, beispielsweise eine Dinnbramme, von der Linie B in die Linie D der Walz-
anlage 4 verbracht werden, wird das Strangstick zunschst in den Fuhrungsabschnitt 6, der der
Linie B zugeordnet ist, eingebracht, wobei sich dieser Fuhrungsabschnitt 6 in zur Linie B fluchten-
der Position Il befindet (Fig. 4). Sodann wird dieser Fuhrungsabschnitt 6 zum zwischen den Linien
A und D liegenden Ofen 13 fluchtend ausgerichtet, d.h. in Position | verschwenkt, und es kann das
Strangstiick in den Ofen 13 eingebracht werden. Diese Position 1 ist in Fig. 5 dargestellt.

AnschlieRend kann der der Linie B zugeordnete Fuhrungsabschnitt 6 wiederum zuruckver-
schwenkt werden, so daR er wieder mit der Linie B fluchtet (Fig. 6). Sobald die Linie D frei ist, d.h.
der Fuhrungsteil 8 des der Linie D bzw. A zugeordneten Fuhrungsabschnittes 5 unbesetzt ist, wird
der Fuhrungsabschnitt 5 in eine zum Ofen 13 fluchtende Position | verschwenkt, welche Position in
Fig. 4 veranschaulicht ist. Nun kann das Strangstick in den der Linie D bzw. A zugeordneten
Fuhrungsabschnitt 5, d.h. dessen Fuhrungsteil 8 eingebracht werden, worauf der Fohrungs-
abschnitt 5 mit seinem Fihrungsteil 8 in eine zur Linie D fluchtende Position |l zurickgeschwenkt
und das Strangstiick der Walzanlage 4 zugefuhrt werden kann.

In der in Fig. 4 dargesteliten Position der Gesamtanlage kann ein Strangstlick aus der Linie A
in den ihr zugeordneten Fuhrungsabschnitt 5 aufgegeben werden bzw. zum Verwalzen weiter-
transportiert werden. Gleichzeitig kann ein Strangstick in der Linie B in den dieser Linie
zugeordneten Fithrungsabschnitt 6 und auch in den Fuhrungsabschnitt 5 eingebracht werden.
GemaR Fig. 5 kann ein Strangstiick aus der Linie B in den zwischen den Linien D und B ange-
ordneten Ofen 13 eingebracht werden und gleichzeitig ein Strangstuck in der Linie A in den dieser
Linie zugeordneten Fuhrungsabschnitt 5 eingebracht bzw. zum Verwalzen weitertransportiert
werden. GemaR Fig. 6 kann das zuvor in den Fuhrungsteil 8 eingebrachte Strangstiick der Walz-
anlage 4 zugefGhrt werden.

Anstelle der schwenkbaren Flhrungsabschnitte 5, 6 konnten auch hier seitlich verbringbare
Fuhrungsabschnitte vorgesehen sein, wobei das seitliche Verbringen etwa durch ein Parallel-
verfahren bzw. Parallelverschieben der Fuhrungsabschnitte stattfinden kann. In diesem Fall wére
der zwischen den Linien B und D angeordnete Ofen 13 etwa parallel zu den Linien A Bund D
ausgerichtet.

Gemaf der in den Fig. 7 und 8 dargesteliten Ausfihrungsform sind drei Stranggieffimaschinen
1, 2 und 16 zueinander benachbart angeordnet, wobei sich parallele Linien dieser Stranggief3-
maschinen 1, 2 und 16, namlich A, B und C, ergeben. Die Walzanlage 4 ist mit ihrer Linie D
fluchtend zur Linie B angeordnet. In diesem Fall ist der Fuhrungsabschnitt 5 mit zwei Fuhrungs-
teilen 7 und 8, die ebenfalls im Winkel o. zueinander stehen, in der mittig angeordneten Linie B
bzw. D angeordnet, und es gelingt durch Verschwenken dieses Fuhrungsabschnittes 5 dessen
Fithrungsteile 7 und 8 fiuchtend zu den schwenkbaren Fuhrungsabschnitten 6 der benachbarten
Linien A und C auszurichten. In beiden in den Fig. 7 und 8 dargestellten Schwenkpositionen | und
Il ist jeweils ein Fuhrungstei! 7 bzw. 8 des schwenkbaren Fuhrungsabschnittes 5 in zur Linie B bzw.
zur Linie D fluchtender Position ausgerichtet. )

Gemah der in den Fig. 9 und 10 dargesteliten Ausfihrungsform sind ebenfalls drei Stranggief-
maschinen 1, 2 und 16 zueinander benachbart angeordnet, wobei sich parallele Linien _di_eser
StranggieRmaschinen 1, 2 und 16, namlich A, B und C, ergeben. Die Walzanlage 4 ist mit threr
Linie D fluchtend zur Linie B angeordnet. Auch diesem Fall ist ein Fiuhrungsabschnitt 5 mit zwei
Fuhrungsteilen 7 und 8, die ebenfalls im Winkel o zueinander stehen, in der mittig angeordneten
Linie B bzw. D angeordnet, und es gelingt durch Verschwenken dieses Fihrungsabschnittes 5
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dessen Fuhrungsteile 7 und 8 einmal fluchtend zu dem zwischen den Linien A und D angeordneten
Ofen 13 und einmal mit dem anderen Fuhrungsteil 8 fluchtend zu dem zwischen den Linien C und
D angeordneten Ofen 13 auszurichten. in beiden in den Fig. 9 und 10 dargesteliten Schwenk-
positionen ist jeweils ein Fuhrungsteil 7 bzw. 8 des schwenkbaren Fuhrungsabschnittes 5 in zur
Linie B bzw. zur Linie D fluchtender Position ausgerichtet.

Der Fithrungsabschnitt 5 mit zwei V-férmigen Fuhrungsteilen 7 und 8 kann auch geman dieser
Variante ersetzt werden durch einen Fuhrungsabschnitt, der seitlich verbringbar, z.B. parallel
verfahrbar oder parallel verschiebbar ist, und der mit zwei oder mehreren etwa parallel zueinander
angeordneten Fihrungsteilen ausgestattet ist, wobei die Ancrdnung ebenfalls so zu treffen ware,
daR in einer Position des Fuhrungsabschnittes einer der Fuhrungsteile mit der Linie D der
Walzanlage 4 und der andere der Fihrungsteile mit dem zwischen der Linie D der Walzanlage 4
und der Linie A oder C einer StranggieRmaschine 1 oder 16, die mit der Walzanlage 4 nicht
fluchten, liegenden Ofen 13 fluchtet. Dieser andere Fuhrungsteil mtte durch Parallelverschieben
bzw. -verfahren fluchtend zur Linie D der Walzanlage 4 bringbar sein.

Falls die Fuhrungsabschnitte 5 und 6 als Ofen ausgebildet sind, sind die Ofen aus
wirtschaftlichen Griinden nur zur Aufnahme jeweils eines einzigen Strangstiickes gestaltet, wobei
dies fur den Fuhrungsabschnitt 5 dahingehend gilt, daR jeder seiner Fuhrungsteile 7 und 8 jeweils
nur ein einziges Strangstiick aufnimmt. Die Fuhrungsabschnitte 5 und 6 erfiillen keine Speicher-
funktion, sondern nur eine Transport- sowie eine Warmhalte- und Temperaturausgleichsfunktion.

Selbstverstandlich kann die Anzahl der StranggieRmaschinen variieren, ebenso wie die Anzahl
der diesen zugeordneten Walzanlagen. So ist es denkbar, z.B. drei, vier oder funf Stranggiel-
maschinen zwei Walzanlagen zuzuordnen, wobei ebenfalls der Erfindungsgedanke verwirklicht
werden kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Anlage zum Herstellen eines warmgewalzten Produktes aus einem Gufistrang mit zwei
oder mehreren Stranggiemaschinen (1, 2, 16) und einer diesen zugeordneten Walzan-
lage (4) mit jeweils Fuhrungsabschnitten (3, 5, 6) zum Transport eines vom Gufistrang
abgetrennten Strangstiickes, wobei in mindestens einer Linie (D) der Walzanlage (4) und
in einer mit dieser nicht fluchtenden Linie (A, B, C) einer StranggieBmaschine (1, 2, 16)
jeweils ein schwenkbarer oder seitlich verbringbarer Fuhrungsabschnitt (5, 6) vorgesehen
ist, die in eine Position (I, Il) fluchtend zueinander ausrichtbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dak mindestens ein schwenkbarer undfoder seitlich verbringbarer Fuhrungsab-
schnitt (5) mit zwei oder mehreren jeweils der Aufnahme von Strangsttcken dienenden
Fuhrungsteilen (7, 8) versehen ist, die abwechselnd jeweils fluchtend in die Linie (D) der
Walzanlage (4) ausrichtbar sind, wobei in einer Position (I, 11} dieses Fuhrungsabschnittes
(5) ein schwenkbarer bzw. seitlich verbringbarer Fuhrungsabschnitt (6) einer benachbart
angeordneten Linie (A, B, C) einer StranggieBmaschine (1, 2, 16) fluchtend zu einem der
Fuhrungsteile (7, 8) des zwei oder mehrere Fihrungsteile (7, 8) aufweisenden Fihrungs-
abschnittes (5) ausrichtbar ist, und in dieser Position (I, II) ein zweiter Fuhrungsteil (7)
dieses Fuhrungsabschnittes (5) fluchtend zu der Linie (D) der Walzanlage (4) ausgerichtet
ist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Fihrungsteile (7, 8) des mit
zwei oder mehreren Fihrungsteilen (7, 8) ausgestatteten FUhrungsabschnittes 5)
zueinander V-formig angeordnet sind und um eine Achse (9) verschwenkbar sind, die in
einer der Linien (A, B, C, D) der StranggieBmaschinen (1, 2, 16) bzw. Walzanlage (4) und
im Schnittpunkt der Langsachsen der V-férmig angeordneten Fuhrungsteile (7, 8) liegt.

3. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dan die Fuhrungsteile (7, 8) des mit
zwei oder mehreren Fuhrungsteilen (7, 8) ausgestatteten Fohrungsabschnittes (5) etwa
parallel zueinander angeordnet sind.

4. Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf
zwischen benachbarten Linien (A, B, C, D) einer StranggieBmaschine (1, 2, 16) und der
Walzaniage (4) ein Ofen (13) vorgesehen ist, wobei ein Fuhrungsteil eines schwenkbaren



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 407 347 B

oder seitlich verbringbaren Fuhrungsabschnittes (5) in einer Position (1, 1) fluchtend zu
dem Ofen (13) und in einer weiteren Position (1, Il) fluchtend zur Linie (D) der Walzanlage
(4) ausrichtbar ist (Fig. 4, 5, 6; 9, 10).

Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daR der Ofen (13) ortsfest angeordnet
ist.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daR der Ofen (13) als Speicherofen
ausgebildet ist.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da
die Fuhrungsabschnitte (5, 6) und Fihrungsteile (7, 8) als Ofen ausgebildet sind.

Anlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf3
die Linie (D) der Walzanlage (4) fluchtend zu einer der Linien (A, B, C) der StranggieB-
maschinen (1, 2, 16) angeordnet ist.

HIEZU 4 BLATT ZEICHNUNGEN
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