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Beschreibung
HINTERGRUND DER ERFINDUNG
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren geman
dem Oberbegriff von Anspruch 1 und eine Vorrich-
tung gemal dem Oberbegriff von Anspruch 5. Ein
solches Verfahren und eine solche Vorrichtung sind
aus DE 40 12 582 C1 bekannt.

[0002] Die Erfindung bezieht sich im Allgemeinen
auf Walzwerke, in denen Knuppel kontinuierlich in
langgestreckte Produkte warmgewalzt werden, und
betrifft im Besonderen ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum zeitweisen Unterbrechen des Uber-
gangs solcher Produkte zwischen stromaufwarts und
stromabwarts gelegenen Pfaden in dem Walzwerk.

2. Beschreibung des Stands der Technik

[0003] Der Begriff langgestreckte Produkte", wie er
hier verwendet wird, schliet Stabe, Stangen und
dergleichen ein, wahrend er flache Produkte, wie
zum Beispiel Brammen und Streifen, nicht ein-
schlief3t.

[0004] Die vorliegende Erfindung kann angewendet
werden, um Probleme sowohl in Nichteisen- als auch
in Eisenwalzwerkumgebungen zu Idsen. In einem
Nichteisenwalzwerk, das Steiggusssysteme verwen-
det, wird das GielRereiprodukt zum Beispiel ausge-
hend vom Gielrad nach oben ausgegeben. Dies hat
den Vorteil, dass Produkte von hoher Qualitat erzeugt
werden, die minimale Mengen an Oxiden enthalten.
Dieser Vorteil wird jedoch zum Teil durch langsame
Austrittsgeschwindigkeiten in der GréRenordnung
von 0,91-3,05 Metern/Minute (3—10 Ful3/Minute) auf-
gehoben. Probleme im Zusammenhang mit einem
Warmeverlust der Produkte und Warmrissen in den
Arbeitswalzen machen es unmdglich, solche sich
langsam bewegenden Gieldereiprodukte direkt in ein
Walzwerk einzufiihren.

[0005] Es besteht daher ein Bedarf nach einem Ver-
fahren und einer Vorrichtung, die es mdglich machen,
Steiggusssysteme mit relativ langsamen Austrittsge-
schwindigkeiten in direkter Abfolge mit Walzwerken
zu betreiben, die hdhere Eintrittsgeschwindigkeiten
aufweisen.

[0006] In Eisenwalzwerken, in denen typischerwei-
se Knlppel in einem Ofen auf eine hohe Walztempe-
ratur erhitzt werden, werden verschiedene Probleme
angetroffen. Die erhitzten Knippel werden sodann in
aufeinanderfolgenden Vorwalz-, Mittel- und Fertig-
walzabschnitten des Walzwerks einem kontinuierli-
chen Walzen unterzogen, wobei jeder Walzwerkab-
schnitt mehrere Walzgeriste umfasst. Fir gréRere

Fertigerzeugnisse kann das gesamte Walzwerk ge-
wohnlich mit der maximalen Kapazitat des Ofens
oder in der Nahe derselben betrieben werden. Wenn
der Walzplan jedoch kleinere Fertigerzeugnisse ver-
langt, z.B. Rundstahl mit 5,5 mm, so sinkt die Kapa-
zitat des Fertigwalzabschnitts oft weit unter jene des
Ofens sowie der Vorwalz- und Mittelabschnitte. Unter
diesen Umstanden kénnen die Vorwalz- und Mittel-
abschnitte abgebremst werden, um der Kapazitat
des Fertigwalzabschnitts angepasst zu werden, doch
es gibt Grenzen, unter denen dies unpraktisch wird.
Der Grund dafir ist wiederum, dass ein akzeptables
Walzverfahren verlangt, dass die erhitzten Knippel
mit einer Mindesteintrittsgeschwindigkeit in das erste
Gerust des Vorwalzabschnitts eingefiihrt werden soll-
ten, unter welcher tbermaRige Hitzeverluste und
Warmrisse in den Arbeitswalzen auftreten kdnnen.

[0007] Inanderen Fallen, zum Beispiel beim Walzen
von Schnellwerkzeugstdhlen oder Legierungen auf
Nickelbasis, ist eine héhere Eintrittsgeschwindigkeit
erforderlich, um ein UbermafRiges Abkihlen des
Knulppels zu vermeiden, wahrend niedrigere Fertig-
walzgeschwindigkeiten erforderlich sind, um eine
Ubermafige Hitzeerzeugung zu vermeiden, was zu
einem Schmelzen des Kerns des Produkts und zur
Bildung von Rissen in seiner Oberflache fihren kann.

[0008] Es kann die Grolte des Knlppels verringert
werden, um den Walzprozess bei maximaler Aus-
trittsgeschwindigkeit des Walzwerks und bei einer si-
cheren Eintrittsgeschwindigkeit durchzufihren. Dies
wirde jedoch eine neue Gestaltung des Durchlaufs in
den Walzgerusten, andere FUhrungen, eine Senkung
des Gewichts der Spulen mit dem Fertigerzeugnis
und eine verringerte Produktionsrate erfordern. Die
Notwendigkeit, Knlippel von unterschiedlicher Groflie
zu lagern, wirde weitere Probleme schaffen.

[0009] Daher besteht in Eisenwalzwerken auch der
Bedarf nach einem Verfahren und einer Vorrichtung,
die es mdglich machen, Produkte von kleinerer Gro-
Re zu walzen, wobei die Eintrittsgeschwindigkeiten
des Walzwerks bei oder Uber akzeptablen Mindest-
werten gehalten werden, ohne dass es notwendig ist,
die Grofde der in Verarbeitung befindlichen Kniippel
zu verringern, und wobei vorzugsweise weiter mit der
maximalen Hochstlast des Walzwerks oder anna-
hernd mit diesem Wert gewalzt wird.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0010] Die Erfindung schafft ein Verfahren gemaf
Anspruch 1 und eine Vorrichtung gemaf Anspruch 5.

[0011] Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum zeitweisen Unterbrechen des Ubergangs von
langgestreckten Produkten zwischen stromaufwarts
und stromabwarts gelegenen Pfaden in einem Walz-
werk geschaffen. Die Produkte werden vom strom-
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aufwarts gelegenen Pfad an eine Coilbox mit einer
zylindrischen Trommel Ubergeben, wobei die Trom-
mel in eine Richtung gedreht wird, um das Produkt
darauf in einer Reihe von Windungen anzusammeln.
Sodann wird die Drehrichtung der Trommel umge-
kehrt, um das angesammelte Produkt abzuspulen
und es an den stromabwarts gelegenen Pfad zu
Ubergeben.

[0012] In der oben beschriebenen Nichteisenwalz-
werk-Umgebung sind mehrere Steiggusssysteme mit
einem einzigen Walzwerk verbunden. Der Ausstol}
jedes Steiggusssystems wird durch eine Coilbox der
vorliegenden Erfindung mit der relativ niedrigen
Gussgeschwindigkeit des Steiggusssystems aufge-
nommen und voriibergehend gesammelt, bevor es
an das Walzwerk mit seiner hoheren Eintrittsge-
schwindigkeit (bergeben wird. Die Gusssysteme
werden nacheinander auf versetzte Weise betrieben,
um das Walzwerk mit einem im Wesentlichen kon-
stanten Nachschub von Gieliereiprodukten zu ver-
sorgen.

[0013] In der oben beschriebenen Eisenwalz-
werk-Umgebung werden die aus dem Mittelabschnitt
des Walzwerks austretenden Produkte abwechselnd
zu mehreren Coilboxen der vorliegenden Erfindung
gerichtet. Jede Coilbox versorgt einen separaten Fer-
tigwalzabschnitt. Die Produkte, die mit der relativ ho-
hen Austrittsgeschwindigkeit des Mittelabschnitts
des Walzwerks aufgenommen werden, werden durch
die mehreren Coilboxen abwechselnd voriberge-
hend angesammelt, bevor sie mit niedrigeren Ge-
schwindigkeiten an ihre jeweiligen Fertigwalzab-
schnitte Ubergeben werden.

[0014] Die abwechselnde Verwendung mehrerer
Fertigwalzabschnitte, die jeweils durch eine Coilbox
der vorliegenden Erfindung versorgt werden, macht
es moglich, kleinere Produkte zu walzen, ohne den
Aussto des Ofens oder die Grof3e der gewalzten
Knippel reduzieren zu missen.

[0015] Diese und andere Merkmale und Vorteile der
vorliegenden Erfindung sollen nun eingehender unter
Bezugnahme auf die folgenden Zeichnungen be-
schrieben werden, wobei:

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0016] Fig. 1 eine Draufsicht einer Nichteisenwalz-
werk-Anordnung ist, die Coilboxen der vorliegenden
Erfindung umfasst;

[0017] Fig. 2 eine seitliche Querschnittsansicht ei-
nes der Steiggusssyteme und seiner Verbindung
zum Walzwerk ist;

[0018] Fig. 3 eine vergrolerte Draufsicht einer der
Spulvorrichtungen der Coilboxen ist, wie sie in Fig. 1

und Fig. 2 dargestellt sind;

[0019] Fig.4 eine vertikale Querschnittsansicht
durch die in Fig. 3 dargestellte Coilbox ist;

[0020] Fig. 5 einen beispielhaften zeitlichen Ablauf
fur die in Fig. 1-Fig. 4 dargestellte Walzwerkanord-
nung zeigt;

[0021] Fig. 6 eine Draufsicht eines Eisenwalzwerks
ist, das die Konzepte der vorliegenden Erfindung ver-
wirklicht; und

[0022] Fig. 7 einen beispielhaften zeitlichen Ablauf
fur die in Fig. 6 dargestellte Walzwerkanordnung
zeigt.

GENAUE BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUS-
FUHRUNGSFORMEN

[0023] Einleitend soll auf Fig.1 und Fig. 2 Bezug
genommen werden, wobei eine Walzwerkanordnung
eine Vielzahl von Steiggusssystemen 10A, 10B und
10C umfasst, die jeweils durch Ubergabestraen, die
allgemein mit 12 bezeichnet werden, mit einem ge-
meinsamen einstrangigen Walzwerk 14 verbunden
sind.

[0024] Die Steiggusssysteme 10A, 10B und 10C
kénnen von jedem bekannten Typ sein, wie zum Bei-
spiel von jenem, der durch die International Metals &
Chemical Group in Jenkintown, Pennsylvania, ver-
trieben wird. Jedes Steigggusssystem ist so aufge-
baut, dass es das Gieldereiprodukt entlang einer ge-
krimmten Bahn 16 nach oben richtet, um am Be-
triebsbereich einer Schere 18 vorbei zu einem Aus-
stoRtisch 20 am Eintrittsende einer jeweiligen Uber-
gabestralte befordert zu werden.

[0025] Wie dies in Fig. 2 dargestellt ist, ist der Aus-
stofRtisch 20 schwenkbar zwischen einer horizonta-
len Position, die mit durchgezogenen Linien darge-
stellt ist, und einer punktiert dargestellten angehobe-
nen Position 20’ justierbar. Wenn er sich in seiner ho-
rizontalen Position befindet, ist der Tisch so ausge-
richtet, dass er das Produkt an einen ,stromaufwarts"
gelegenen Pfad 22 (bergibt, der durch eine Reihe
von Forderrinnen mit Rollen definiert wird. Wenn er
sich in seiner angehobenen Position befindet, ist der
Ausstoldtisch so konfiguriert, dass er es dem Giel3e-
reiprodukt erlaubt, Giber eine Rutsche 24 nach unten
zu Ausschussbehéltern 26 zu gelangen. Das nach
unten gerichtete Produkt wird durch die Schere 18 in
Schrottabschnitte geschnitten.

[0026] Jeder stromaufwarts gelegene Pfad 22 fiihrt
zu einer Coilbox 28. Wie dies durch weitere Bezug-
nahme auf Fig. 3 und Fig. 4 zu sehen ist, weist jede
Coilbox eine zylindrische Trommel 30 auf, die auf ei-
ner Hebeplattform 32 montiert ist, um sich um eine
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vertikale Achse A zu drehen. Ein auRengezahnter
kreisférmiger Kranz 34 an der Basis 36 der Trommel
30 befindet sich im Eingriff mit einem Antriebszahn-
rad 38 an der Abtriebswelle eines Untersetzungsge-
triebes 40, das seinerseits durch einen Hydraulikmo-
tor 42 oder dergleichen angetrieben wird. Der Motor
42 kann so betrieben werden, dass er die Trommel
30 entweder im Uhrzeigersinn oder gegen den Uhr-
zeigersinn dreht.

[0027] Die Hebeplattform 32 ist durch jeden be-
kannten Mechanismus vertikal verstellbar, wie zum
Beispiel durch einen Scherenhebetisch 44 des Typs,
der von Southworth in Falmouth, Maine, angeboten
wird.

[0028] Jede Coilbox 28 umfasst zusatzlich eine
Klemmwalzeneinheit 46, die auf einem Fahrwerk 48
montiert ist, das sich um die Trommelachse A auf ge-
krimmten Fuhrungsschienen 50 bewegen kann. Die
Klemmwalzeneinheit 46 weist angetriebene Klemm-
walzen 52 auf, die so aufgebaut und angeordnet sind,
dass sie das Gieldereiprodukt erfassen und vorwarts-
treiben.

[0029] Ein stromabwarts gelegener Pfad 54, der
durch eine andere Reihe von Forderrinnen mit Rollen
definiert wird, fuhrt von jeder Coilbox 28 zum Be-
triebsbereich eines aufnehmenden Umschalters 56.
Der Umschalter 56 ist auf schwenkbare Weise ver-
stellbar, um selektiv mit einem der stromabwarts ge-
legenen Pfade 54 zu kommunizieren und das von
diesen Pfaden entgegengenommene Produkt zum
Walzwerk 14 zu richten.

[0030] Der Betrieb eines der Steiggusssysteme
10A, 10B oder 10C wird nun als Beispiel genommen,
wobei wahrend des Starts und bis zur Stabilisierung
des GieRereiprodukts hinsichtlich der Abmessungen
der jeweilige AusstofRtisch 20 hochgeklappt ist, um zu
ermoglichen, dass Ausschussteile, die durch die
Schere 18 unterteilt werden, nach unten in die Behal-
ter 26 gerichtet zu werden. Wenn ein akzeptables
Produkt erzielt wird, wird der Ausstoftisch in seine
horizontale Betriebsposition gesenkt, und das GielRe-
reiprodukt wird entlang dem stromaufwarts gelege-
nen Pfad 22 zur Coilbox 28 gerichtet, um auf die
Trommel 30 gespult zu werden. Die zugehdrige
Klemmwalzeneinheit 46 gewahrleistet eine konstante
Zufuhr des Produkts zur Trommel, wobei die Trom-
mel mit einer Umfangsgeschwindigkeit gedreht wird,
die der Austrittsgeschwindigkeit der GieRvorrichtung
entspricht, und wobei sie wahrend des Aufspulpro-
zesses allmahlich mit einer Absenkgeschwindigkeit,
die etwa einem Produktdurchmesser pro Tromme-
lumdrehung entspricht, gebremst wird.

[0031] Wenn ein Spulengewicht die Schere 18 pas-
siert hat, wird die Schere aktiviert, um das Produkt zu
schneiden, und die Drehgeschwindigkeit der Trom-

mel wird erhéht, um den Rest des abgetrennten Pro-
duktabschnitts rasch aus dem stromaufwarts gelege-
nen Pfad 22 zu ziehen. Die Drehung der Trommel
wird gestoppt, wenn das hintere Ende des abgetrenn-
ten Produktabschnitts die Klemmwalzeneinheit 46 er-
reicht.

[0032] AnschlieRend wird die Trommel 30 um etwa
180° mit einer damit einhergehenden Bewegung des
Fahrwerks 48 um die Fuhrungsschienen 50 in die
entgegengesetzte Richtung gedreht, um dadurch die
Klemmwalzeneinheit 46 auf den stromabwarts gele-
genen Pfad 54 auszurichten. Die Klemmwalzenein-
heit wird sodann in umgekehrter Richtung betrieben,
um das Produkt mit einer Geschwindigkeit von der
Trommel abzuspulen, die jener der Eintrittsgeschwin-
digkeit des Walzwerks 14 entspricht, die typischer-
weise etwa 18,3 Meter pro Minute (60 Ful® pro Minu-
te) betragt. Der Umschalter 56 richtet das abgespulte
Produkt in das erste Walzgerust.

[0033] Die Forderrinnen, die die stromaufwarts und
stromabwarts gelegenen Pfade 22, 45 definieren, so-
wie die Trommeln 30 kénnen erhitzt werden, wobei
eine zusatzliche Induktionsheizvorrichtung 58 und
ein Entzunderer 60 zwischen dem Umschalter 56 und
dem ersten Walzgerust des Walzwerks 14 angeord-
net sein kénnen.

[0034] Fig.5 zeigt einen beispielhaften zeitlichen
Ablauf fur den sequenziellen, versetzten Betrieb der
in Eig. 1-Fiq. 4 dargestellten Walzwerkanordnung.
Es wird angenommen, dass jedes Gusssystem 10A,
10B, 10C wahrend einer Gusszeit von 100 Minuten
4,5 Tonnen (10.000 Pfund) an GieRereiprodukten mit
einem Durchmesser von 64 mm (2,5") und einer Lan-
ge von 161 Metern (529 Ful3) erzeugt. Es wird weiter
angenommen, dass die Steiggussvorrichtungen
Gussgeschwindigkeiten von 1,5-2,4 Metern/min.
(5-8 Ful/min.) aufweisen und dass die Eintrittsge-
schwindigkeit des Walzwerks 18,3 Meter/min. (60
Fufd/min.) betragt.

[0035] Nachdem die Schere 18 das Produkt ge-
schnitten hat, werden eine Minute und fiinfzehn Se-
kunden bendtigt, um das abgeschnittene Produkt aus
den stromaufwarts gelegenen Pfaden 22 zu entfer-
nen. Eine weitere Minute und vierzig Sekunden wer-
den fir die Neuausrichtung der Trommel 30 und des
Fahrwerks 48 verbraucht, um die Klemmwalzenein-
heit 46 auf den stromabwarts gelegenen Pfad 54 aus-
zurichten. Das Einfadeln des Produkts in das Walz-
werk dauert finfundzwanzig Sekunden, und das Wal-
zen des aufgespulten Produkts erfordert acht Minu-
ten und flinfundvierzig Sekunden. Eine weitere Minu-
te und vierzig Sekunden werden bendtigt, um die
Trommel und die Klemmwalzeneinheit in die Positi-
on, zurlickzudrehen, in der sie den nachsten Produkt-
abschnitt aufnimmt. Auf diese Weise betragt die Ge-
samtzeit, die zwischen dem Schneiden durch die
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Schere 18 und der Riickfihrung der Trommel und der
Klemmwalzeneinheit in die Aufnahmeposition ver-
streicht, dreizehn Minuten und finfundvierzig Sekun-
den. Die Zeit, die das fihrende Ende des nachsten
Produktabschnitts benétigt, um die Klemmwalzenein-
heit 46 zu erreichen, betragt vierzehn Minuten und
sechzehn Sekunden.

[0036] Auf diese Weise ist zu sehen, dass durch
eine Versetzung des sequenziellen Betriebs des
Gusssystems 10B um vierzehn Minuten und sech-
zehn Sekunden und des Gussystems 10C um das
Doppelte dieser Zeit das Walzwerk im Wesentlichen
kontinuierlich mit seiner Eintrittsgeschwindigkeit von
18,3 Metern/min. (60 Fuf’ pro Minute) betrieben wer-
den kann, was wesentlich hoher ist als die Austritts-
geschwindigkeit des Gusssystems von 1,5-2,4 Me-
ter/min. (5-8 Fuf’ pro Minute).

[0037] In einer beispielhaften Eisenwalzwerkumge-
bung, wie sie in Fig. 6 dargestellt ist, richtet ein Um-
schalter 56" Knuppellangen eines warmgewalzten
Produkts, das aus dem letzten Walzgerist 62 des
Mittelabschnitts des Walzwerks austritt, selektiv ent-
lang von stromaufwarts gelegenen Pfaden 22' zu drei
Coilboxen 28A, 28B und 28C. Die Coilbox 28A ist so
angeordnet, dass sie ihren Ausstofl abwechselnd
Uber den Pfad P, zum Fertigwalzabschnitt 64A und
Uber den Pfad P,' zum Fertigwalzabschnitt 64B rich-
tet. Auf ahnliche Weise ist die Coilbox 28B so ange-
ordnet, dass sie ihren Ausstol} abwechselnd Uber
den Pfad P, zum Fertigwalzabschnitt 64B und Uber
den Pfad P,' zum Walzwerkabschnitt 64A richtet. Die
Coilbox 28C ist so angeordnet, dass sie Uber den
Pfad P,' den Fertigwalzabschnitt 64A oder Uber den
Pfad P,' den Fertigwalzabschnitt 64B versorgt.

[0038] Wenn das Walzwerk eingerichtet ist, um ein
Produkt mit kleinerem Durchmesser, zum Beispiel ei-
nen Stab von 5,5 mm zu walzen, so wird typischer-
weise die maximale Austrittsgeschwindigkeit V, beim
Walzgerist 62 die maximale Eintrittsgeschwindigkeit
V, am Eingangsende eines Fertigwalzabschnitts,
zum Beispiel des Abschnitts 64A, Ubersteigen. Um
zu vermeiden, dass das Walzwerk gebremst werden
muss oder dass auf kleinere Knippel umgestiegen
werden muss, wird ein zusatzlicher Fertigwalzab-
schnitt 64B mit drei Coilboxen 28A, 28B, 28C ver-
wendet. Jede Coilbox kann mit der Geschwindigkeit
V, Produkte vom Walzgerist 62 aufnehmen und mit
der Geschwindigkeit V, Produkte zu einem ausge-
wahlten Fertigwalzabschnitt liefern.

[0039] Wenn angenommen wird, dass V1 etwa das
Zweifache von V2 betragt, so wirde eine typische
zeitliche Abfolge wie in Eig. 7 dargestellt beschaffen
sein, in der durchgezogene Linien Zeitintervalle fir
das Beschicken der Coilboxen anzeigen und gestri-
chelte Linien die Zeitintervalle anzeigen, die erforder-
lich sind, um die Coilboxen zu den Fertigwalzab-

schnitten hin zu entleeren. Durch eine geeignete Ver-
setzung der Ubergabe von Kniippelldngen des Pro-
dukts vom Walzgeriist 62 zu den Coilboxen 28A,
28B, 28C kann das gesamte Walzwerk, einschliel3-
lich der zwei Fertigwalzabschnitte, auf eine im We-
sentlichen kontinuierliche Weise betrieben werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum zeitweisen Unterbrechen des
Ubergangs eines langgestreckten Produkts zwischen
stromaufwarts und stromabwarts gelegenen Pfaden
in einem Walzwerk (14), umfassend: Ubergabe des
Produkts, das entlang dem stromaufwarts gelegenen
Pfad (22) beférdert wird, an eine zylindrische Trom-
mel (30); Drehen der Trommel (30) in eine Richtung,
um das Produkt darauf in einer Reihe von Windungen
anzusammeln; Umkehren der Drehrichtung der
Trommel (30), um das angesammelte Produkt von ihr
abzuspulen; Ubergabe des von der Trommel (30) ab-
gespulten Produkts an den stromabwarts gelegenen
Pfad (54); dadurch gekennzeichnet, dass das Pro-
dukt jeweils an in Umfangsrichtung um die Trommel
(30) voneinander beabstandeten Stellen, die sich auf
einer gemeinsamen horizontalen Ebene befinden,
auf die Trommel (30) aufgenommen bzw. davon ab-
gespult wird; und dass die Trommel (30) wahrend der
Drehung in einer Richtung, die senkrecht zu der Ebe-
ne ist, axial hin- und herbewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Produkt an den in Umfangsrich-
tung beabstandeten Stellen zwangslaufig an die
Trommel (30) Gbergeben und von ihr entfernt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Produkt durch eine angetriebene
Klemmwalzeneinheit (46) Ubergeben und entfernt
wird, wobei die Klemmwalzeneinheit entlang dem
Umfang der Trommel (30) zwischen den Aufspul- und
Abspulstellen bewegt wird, um die Ubergabe und
Entfernung des Produkts an die und von der Trommel
durchzufihren.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Produkt mit verschiedenen Ge-
schwindigkeiten an die Trommel Ubergeben und von
der Trommel (30) entfernt wird.

5. Vorrichtung zum zeitweisen Unterbrechen des
Ubergangs eines langgestreckten Produkts zwischen
stromaufwarts und stromabwarts gelegenen Pfaden
(22, 54) in einem Walzwerk (14), wobei die Vorrich-
tung umfasst: eine zwischen den Pfaden angeordne-
te zylindrische Trommel (30); Mittel zur Ubergabe
des Produkts an die Trommel (30) und zur Ubergabe
des Produkts von der Trommel (30) an den stromab-
warts gelegenen Pfad (54); Mittel zum Drehen der
Trommel (30) in einer Richtung, um das Produkt dar-
auf in einer Reihe von Windungen anzusammeln,
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und zum Umkehren der Drehrichtung der Trommel
(30), um das angesammelte Produkt davon abzuspu-
len; dadurch gekennzeichnet, dass die Trommel (30)
so ausgebildet ist, dass das Produkt jeweils an in
Umfangsrichtung um die Trommel (30) voneinander
beabstandeten Stellen, die sich auf einer gemeinsa-
men horizontalen Ebene befinden, auf die Trommel
(30) aufgenommen bzw. davon abgespult wird, und
dass die Vorrichtung mit Mitteln versehen ist, um die
Trommel (30) wahrend der Drehung in einer Rich-
tung, die senkrecht zu der Ebene ist, axial hin- und
herzubewegen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mittel zur Ubergabe dazu
dient, das Produkt zwangslaufig anzutreiben.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Mittel zur Ubergabe eine ein-
zige angetriebene Klemmwalzeneinheit (40) und Mit-
tel zum Bewegen der Klemmwalzeneinheit (46) ent-
lang dem Umfang der Trommel (30) zwischen den
Stellen umfasst.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klemmwalzeneinheit (46) so
ausgebildet ist, dass sie in einer Richtung angetrie-
ben wird, um das Produkt an die Trommel (30) zu
Ubergeben, und in die entgegengesetzte Richtung
angetrieben wird, um das von der Trommel (30) ab-
gespulte Produkt an den stromabwarts gelegenen
Pfad (54) iibergeben.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG. 1
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