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DIESES ARBEITSVERFAHRENS

Ein Arbeitsverfahren zur Weiterverarbeitung wvon
Walzstdben, die von einer WalzenstraBle kontinuierlich
herangefdrdert und auf Kihlbetten (1) abgelegt werden.
Von diesen werden sie auf seitliche Rollgange (2) tiber-
geben, zu Gruppen gesammelt und im Durchlauf durch cine
mehradrige Richtmaschine (4) gerichtet. Hinter der
Richtmaschine (4) werden die Walzstdbe mit aufeinander-
folgenden Trennschnitten mit einer Trenneinrichtung (5)
gemeinsam auf vorgegebene Lingen abgetrennt und weiter-
beftrdert. Die Durchlaufbewegung der Walzst&be durch
die Richtmaschine (4) wird mit dem Einfahren der aus
dieser ausgetretenen Abschnitte der Walzstdbe in eine
Trennposition in der Trenneinrichtung (5) unterbrochen.
Anschlieflend wird die Trennung der vorgegebenen Walz~
stablédngen beim Stillstand der Walzstdbe durchgefihrt,
und dann die Durchlaufbewegung der in der Richtmaschine
(4) verbliebenen Reste der Walzstdbe zum Einfahren der
folgenden Walzstababschnitte in die Trennposition fort-
gesetzt.
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Dic Erfindung bezieht sich auf ein Arbeitsverfahren zur Weiterverarbeitung von aus einer WalzstraBe konti-
nuierlich herangef6rderten, auf Kiihlbetten abgelegten und von diesen seitlich auf Rollginge iibergebenen, zu
Gruppen gesammelten im Durchlauf durch eine mehradrige Richtmaschine gerichteten Walzstiiben, von denen
nach dem Austriit der Anfangsabschnitte aus der Richtmaschine mit aufeinanderfolgenden Trennschnitten einer
hinter der Richtmaschine angeordneten Trenneinrichtung vorgegebene Lingen der Walzstiibe gemeinsam abge-
trennt und auf nachgeordneten Férdereinrichtungen weiterbefrdest werden. Die Erfindung bezieht sich weiters auf
eine Trenneinrichtung fiir Walzstibe, welche einer ausgangsseitig einer WalzstraBe vorgeschenen Richtmaschine
nachgeschaltet ist, zur Durchfithrung des Arbeitsverfahrens, mit durch von der Bewegung der Walzstiibe beein-
fluBten, hinter der Richtmaschine angeordneten Erfassungs- und Meldeeinrichtungen und mit diesen verbundenen
Vergleichs-Rechen- und Steuereinrichtungen, die die Drehgeschwindigkeit der Antriebselemente der Richtma-
schine zur Trennpositionierung der Walzstibe, die Zeitpunkte des Trennens und der Weiterbefrderung der abge-
schnittenen Stablingen bestimmen.

Arbeitsverfahren und Einrichtungen zu deren Durchfilhrung dienen dazu, die besonders in Feinstahl-Walz-
straBen in der Zeiteinheit produzierte groBe Menge von Walzstiiben mit moglichst nur einer Richtmaschine zu
richten und anschlieBend ohne zeitliche Verzgerung in vorgegebene Liingen (Handelstiingen) aufzuteilen.

Aus der DD-PS 156 949 ist das gruppenweise Abschneiden gleicher, vorgegebener Handelslingen aus parallel
nebeneinanderliegend an eine Standschere herangefiihrien Walzstiben von Kiihlbettliinge bekannt. Dabei soll das
Abschneiden der Handelskingen so gesteuert werden, da8 verbleibende, die Handelslinge nicht erreichende Restlin-
gen withrend des Schneiddurchgangs ermittelt und aussortiert werden. Die Restlingen werden durch mehrere, vor
und hinter der Standschere an der Bewegungsbahn der Stiibe angeordnete Impulsgeber ermittelt, wobei fiir jede
einzelne der parallelen Bewegungsbahnen der Stibe ein entsprechender Impulsgebersatz und je eine Riickhalte-
vorrichtung fiir auszusondernde Restmengen vorhanden sind. Die GroBe der gewiinschten Handelsldngen wird
durch einen hinter der Standschere in Transportrichtung der Stabgruppe verfahr- und feststellbaren Anschlag be-
stimmt, an den sich die Stabanflinge anlegen.

Aus der DE-PS 944 470 ist eine Anordnung der Maschinen zum Schneiden und Richten von Walzstiben
bekanntgeworden, wobei die Maschinen vorzugsweise in einem Gestell vereinigt sind und direkt hinter dem
Kiihlbett angeordnet sind, wobei weiters die Schere das Walzgut wihrend der Bewegung schneidet. Dadurch soll
vor allem der Platzbedarf der gesamten Anordnung verringert werden.

Der DE-OS 22 18 041 ist ein Verfahren zum Verbessern des Walzgutdurchsatzes in hinter WalzstraBen ange-
ordneten Justagen zu entnehmen, wobei vor dem Trennen in Kommissionslingen mehrere Schichten von Walz-
stiben gebildet werden und die Betiitigung mehrerer anfeinander folgender Trennvorrichtungen aufeinander abge-
stimmt ist. Dabei sind Me8- und Rechen- bzw. Steuereinheiten vorgesehen, so daB bei hohem Materialdurchsatz
eine kundenspezifische Unterteilung des Materialflusses sowie eine Paketierung ermdglicht wird.

Bei einem weiteren, bekannten gattungsgemiBen Arbeitsverfahren (DE-PS 31 23 127) werden zu diesem
Zweck die in der Richtmaschine gerichteten und aus dieser austretenden Anfangsabschnitte gemeinsam von einer
der Richtmaschine nachgeordneten und reversierbar bewegten fliegenden Schere als Trenneinrichtung in der
Bewegung, d. h. der Durchlaufgeschwindigkeit der Walzstibe, abgeschnitten und sofort daran anschlieBend die
abgeschnittenen Handelslingen von einer Fordereinrichtung, z. B. einem Rollgang, aufgenommen, der sie mit
einer wesentlich tiber der Durchlaufgeschwindigkeit durch die Richtmaschine liegenden Geschwindigkeit weiter
beftiedert und dadurch einen fiir das Abbremsen und Weiterbehandeln der abgetrennten Handelsliingen notwendigen
Abstand zur nachfolgend abgetrennten Handelslingengruppe herbeifiihrt.

Die Nachteile bekannter Arbeitsverfahren bestehen einmal in der Notwendigkeit der Verwendung technisch
sehr aufwendiger fliegender Scheren und weiter darin, daB diese fliegenden Scheren auf die Richtgeschwindigkeit
der Richtmaschine eingestellt werden miissen, da diese die Durchlaufgeschwindigkeit der Walzstiibe durch die
Schere bestimmt. Nachteilig ist auch die Notwendigkeit, die abgeschnittenen Gruppen von Handelslingen nach
dem Schnitt mit eshhter Geschwindigkeit aus dem Bereich der nachfolgend abgeschnittenen Gruppen von Han-
delslingen herauszubringen, und aus dieser hoheren Geschwindigkeit wieder abzubremsen, da hierfiir neben dem
entsprechenden technischen Aufwand auch verhéltnism#Big groBe Auslaufstrecken hinter Richtmaschine und
fliegender Schere vorgesehen werden miissen. Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, daB die der Richtmaschine
zugefiihrten sog. Kiihlbettlingen der Walzstibe Unterschiede aufweisen und deshalb von der gemeinsam die
Richtmaschine durchlaufenden und mit der fliegenden Schere geteilten Walzstabgruppe mit dem letzten Teil-
schnitt hiufig Teillingen entstehen, die kurzer oder Einger als die Handelsliingen sind und deshalb ausgesondert
werden miissen. Ein Aussondern solcher Teillingen, das bei der Eigenart dieses Arbeitsverfahrens wihrend der
Bewegung der Walzstibe mit Richtgeschwindigkeit erfolgen mus, ist nicht einfach und 18t sich sicher nur mit
groBem technischen Aufwand automatisieren, Wird, um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, auf einen Teil-
schnitt der solche Restliingen aufweisenden Stabgruppe verzichtet, dann erhoht sich der Schrottanfall erheblich.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemiiBe Arbeitsverfahren so umzugestalten und zu
verbessern, daB bei einer vergleichbaren Durchgangsleistung der Richtmaschine der technische Aufwand erheblich
verringert und die Auslaufstrecke fiir die abgetrennte Walzstabgruppe kurz bemessen werden kann, und da8 weiter
die Beseitigung der Restlingen von Hand oder mittels einfacher Hilfseinrichtungen mechanisiert werden kann,

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die Durchlaufbewegung der Walzstibe durch die Richtmaschine mit
dem Einfahren der aus dieser ausgetretenen Walzstababschnitte in eine Trennposition in der Trenneinrichtung

-2.



10

15

25

30

35

45

55

AT 396209 B

unterbrochen, die Trennung der vorgegebenen Stablingen beim Stillstand der Walzstibe durchgefiihrt und die
Durchlaufbewegung der in der Richtmaschine verbliebenen Walzstibe bis zum Einfahren der folgenden Walzstab-
Anfangsabschnitte in die Trennposition fortgesetzt wird.

Mit diesem erfindungsgemiBen Arbeitsverfahren kann die jeweilige Walzstabgruppe mit Hilfe der Richtma-
schine, die dabei als eine Art Treibeinrichtung wirkt, gemeinsam und sehr genau in die Trennposition eingefahren
werden und der Trennschnitt kann in dieser Trennposition mit bekannten, technisch einfachen Trenneinrich-
tungen, z. B. einer stehenden Kaltschere, einer S4ge oder einer Trennschleifmaschine, vorgenommen werden. Die
Gruppe der abgetrennten Handelstingen kann bis zum folgenden Trennschnitt mit Hilfe einer durchlaufenden
Fordereinrichtung ohne zustitzliche Beschleunigung auf Abstand zu der folgenden abzuschneidenden Stabgruppe
gebracht werden, und das Beseitigen von Restlingen beim letzten Trennschnitt kann wihrend des Stillstandes der
Stabgruppe erfolgen.

Das genaue Positionieren der jeweiligen Stabgruppe in der Trennstellung und damit die Erzielung unter sich
praktisch gleicher Handelslingen kann durch von der Bewegung der Walzstiibe beeinfluBte, hinter der Richtma-
schine angeordnete Erfassungs- und Meldeeinrichtungen und mit diesen verbundene Vergleichs-Rechen- und
Steuereinrichtungen gewiihrleistet werden, die die Drehgeschwindigkeit der Antriebselemente der Richtmaschine
zur Trennpositionierung der Walzstiibe, des Trennens und der WeiterbefSrderung der abgeschnittenen Stabléingen
bestimmen, wobei die erfindungsgemiiBe Trenneinrichtung im wesentlichen dadurch gekennzeichnet ist, daB dem
Antrieb der Richtmaschine Winkelschrittgeber zugeordnet sind und/oder da8 zwischen Richtmaschine und Trenn-
einrichtung eine ziihlimpulsiiberwachte Eichstrecke angeordnet ist, die einen bei der jeweiligen Bewegung der
Walzstiibe iiber diese Strecke gebildeten Zahlimpulswert der Vergleichs-Rechen- und Steuereinheit zum Vergleich
mit einem fiir diese Eichstrecke vorgegebenen Impulszihlwert zur Bildung eines Vergleichswertes und Abgabe
eines Richtrollenzustand und Walzguttoleranzen beriicksichtigenden Impulswertes zufiihrt.,

Das erfindungsgemiBe Arbeitsverfahren sowie die erfindungsgemiBe Trenneinrichtung lassen sich auch bei
vorhandenen Anlagen anwenden bzw. einsetzen, da z. B. vorhandene einfache sichende Scheren benutzt werden
konnen. Der praktische Betrieb hat bewiesen, daB der mit der Anwendung der Erfindung verbundene Start-Stop-
Betrieb der Richtmaschine die Richtqualitit nicht nachteilig beeinfluft.

Weitere Ausbildungsformen von Einrichtungen zur Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Arbeitsverfahrens
sind in Unteranspriichen festgelegt.

Die Erfindung wird anhand des in der Zeichnung dargestellten Ausfithrungsbeispiels niiher erliutert, das die
einer WalzenstraBe nachgeordnete Weiterverarbeitungsanlage in der Draufsicht wiedergibt.

Hinter dem Ablaufroligang (2) mit GleichlegevorstoB (3) des Kiihlbetts (1) ist die Richtmaschine (4) ange-
ordnet und dicht hinter dieser die Kaltschere (5) mit zugeordneter Einrichtung fiir die Schrottabfuhr (6) und
einem nachgeordneten Ablaufrollgang (7), an dessen Ende ein in die Rollgangsbahn einfahrbarer VorstoB (9)
angeordnet ist. Der Rollgang (7) setzt sich hinter diesem VorstoB (9) in einen Rollgang (10) fort, der mit
einem Kettenquertransport (11) verbunden ist.

Der Richtmaschine (4) ist ein Impulsgeber (8) zugeordnet, der in Abhéingigkeit von der Richtgeschwin-
digkeit Impulsreihen erzeugt. Zwischen der Richtmaschine (4) und der Kaltschere (5) ist in der Beférderungs-
strecke eine zihlimpulsiiberwachte Eichstrecke (12) eingerichtet und hinter der Kaltschere (5), zwischen dieser
und dem VorstoB (9) eine ebenfalls zihlimpulsiiberwachende Kontrollstrecke (13), deren Kontrollpunkte (13a)
in geeigneten Abstinden angeordnet sind.

Die Einrichtung arbeitet wie folgt: Die (nicht dargestellten) vom Kiihlbett (1) auf den Ablaufrollgang (2)
aufgelegten kiihlbettlangen Walzstabgruppen fahren gegen den Gleichlegevorsto8 (3) und bewegen sich anschlie-
Bend, mit ihren Stabanféingen gleichgelegt, mit verminderter Beforderungsgeschwindigkeit in die Richtmaschine
(4) und werden, sobald die Stabanfinge die Richtmaschine durchlaufen haben, auf die volle Richtgeschwindigkeit
beschleunigt. Die Stabanfinge durchfahren dabei die Eichstrecke (12), und die dabei gezihlten Impulse werden
einer nicht dargesteliten Vergleichs-Rechen- und Steuereinrichtung zugefiihrt und darin mit einem der Linge der
Eichstrecke entsprechenden IST-Wert verglichen. Der Quotient aus diesem Vergleich dient dann der Korrektur des
fiir die Trennpositionierung der Walzstiibe notwendigen Zihiwertes, die Richtrollenabschliff- und Walzguttoleran-
zen beriicksichtigt. AnschlieBend tiberfahren die Stabanfinge den ersten Kontrollpunkt (13a) der Kontrollstrecke
(13) und bewirken dabei die Unterbrechung der Impulszihlung in der Vergleichs-Rechen- und Steuereinrichtung
zur Eingabe eines Impulswertes, der der Position dieses Kontrollpunktes entspricht. Die Zihlung der Impulse
wird dann ohne Zeitverlust von diesem Wert ausgehend weitergefiihrt. An den folgenden Kontrollpunkten (13a)
wiederholt sich dieser Vorgang mit der Folge, daB der MeBliinge proportionale MeBfehler reduziert werden. Mit
Erreichen des letzten Kontrollpunktes (13a) der Kontrollstrecke (13) wird die Durchgangsgeschwindigkeit der
Walzstibe durch die Richtmaschine (4) auf einen vorgegebenen Mindestwert herabgesetzt und anschlieBend,
wenn die Impulszihlung das Erreichen des so berichtigten, der Trennstellung entsprechenden Impulswertes
signalisiert, ein Signal fiir den Stop des Antriebes der Richtmaschine (4) und der Rollginge (2) und (7) sowie
ein Signal fiir den Trennschnitt erzeugt. Nach Beendigung des Trennschnittes und Riickkehr des Obermessers der
Kaltschere (5) in dessen Ausgangsstellung wird der Abtransport der auf dem Ablaufrollgang (7) liegenden
abgeschnittenen Stabgruppe zum Rollgang (10) mit Querférderer (11) veranlaBt und anschlieBend das Einbrin-
gen der niichsten Stabgruppe in der bereits geschilderten Weise bewirkt. Bei Auslauf der Enden der Stabgruppe
aus der Richtmaschine (4) wird der VorstoB (9) in Wirklage gebracht. Die Stabanfiinge dieser letzten Stabgruppe
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fahren gegen den VorstoB (9) und die nach dem Schnitt dieser Stabgruppe verbleibenden Restlingen werden von
Hand oder mechanisch entfernt und der Schrottabfiihrung (6) zugeleitet.

PATENTANSPRUCHE

1. Arbeitsverfahren zur Weiterverarbeitung von aus einer WalzenstraBe kontinuierlich herangeforderten, auf Kiihl-
betten abgelegten und von diesen seitlich auf Rollginge iibergebenen, zu Gruppen gesammelten, und im Durch-
lauf durch eine mehradrige Richtmaschine gerichteten Walzstiiben, von denen nach dem Austritt der Anfangs-
abschnitte aus der Richtmaschine mit aufeinanderfolgenden Trennschaitten einer hinter der Richtmaschine ange-
ordneten Trenneinrichtung vorgegebenen Lingen der Walzstibe gemeinsam abgetrennt und weiter befoedert wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daB die Durchlaufbewegung der Walzstitbe durch die Richtmaschine mit dem
Einfahren der aus dieser ausgetretenen Walzstababschnitte in eine Trennposition in der Trenneinrichtung unterbro-
chen, die Trennung der vorgegebenen Stabliingen beim Stillstand der Walzstibe durchgefiihrt und die Durchlaufbe-
wegung der in der Richtmaschine verbliebenen Walzstiibe bis zum Einfahren der folgenden Walzstababschnitte in
die Trennposition fortgesetzt wird.

2. Trenneinrichtung fiir Walzstiibe, welche einer ausgangsseitig einer WalzstraBe vorgeschenen Richtmaschine
nachgeschaltet ist, zur Durchfithrung des Arbeitsverfahrens nach Anspruch 1, mit durch von der Bewegung der
Walzstiibe beeinfluBten, hinter der Richtmaschine angeordneten Erfassungs- und Meldeeinrichtungen und mit die-
sen verbundenen Vergleichs-Rechen- und Stevereinrichtungen, die die Drehgeschwindigkeit der Antricbsclemente
der Richtmaschine zur Trennpositionierung der Walzstiibe, die Zeitpunkte des Trennens und der WeiterbefSrderung
der abgeschnittenen Stabliingen bestimmen, dadurch gekennzeichnet, daB dem Antrieb der Richtmaschine
(4) Winkelschrittgeber zugeordnet sind und/oder daB zwischen Richtmaschine (4) und Trenneinrichtung (5) eine
zihlimpulsiiberwachte Eichstrecke (13) angeordnet ist, die einen bei der jeweiligen Bewegung der Walzstiibe
tiber diese Strecke gebildeten Z#hlimpulswert der Vergleichs-Rechen- und Steuereinheit zum Vergleich mit einem
fiir diese Eichstrecke (12) vorgegebenen Impulsziihlwert zur Bildung eines Vergleichswertes und Abgabe eines
Richtrollenzustand und Walzguttoleranzen beriicksichtigenden Impulswertes zufiihrt,

3. Trenneinrichtung nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch entlang der weiteren Bewegungsstrecke der
Walzstiibe hinter der Trenneinrichtung (5) in der Lénge der Vergleichsstrecke (12) entsprechenden Abstiinden
angeordnete Kontrollpunkte (13a) einer ziihlimpulsiiberwachenden Kontrollstrecke, die der Vergleichs-Rechen-
und Steuercinrichtung Zihlimpulswerte zum Vergleich mit dem vorgegebenen Zhlimpulsfestwert zur Korrektur
der die Trennpositionierung der Walzstéibe bestimmenden Impulszihlung zufiihrt,
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