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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines metallischen Bandes im kontinuierlichen
Gießwalzverfahren, bei dem zunächst eine Bramme in
einer Gießmaschine gegossen und einem in Förderrich-
tung des Bandes nachgelagerten Fertig-Walzwerk zuge-
führt und hier gewalzt wird. Des weiteren betrifft die Er-
findung eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfah-
rens. Ein gattungsgemässes Verfahren bzw. eine gat-
tungsgemässe Vorrichtung sind aus KR 20130053111 A
bekannt. Die vorliegende Erfindung kommt demgemäß
bei Gieß-Walz-Anlagen zum Einsatz, die im Endlosbe-
trieb aus flüssigem Metall ein fertiges Band herstellen.
Für derartige Anlagen wird eine Strategie vorgeschla-
gen, die zum Einsatz kommen kann, wenn beabsichtigt
oder unbeabsichtigt eine Unterbrechung des Walzbe-
triebs im Fertig-Walzwerk stattfindet.
[0002] Bekannte Gieß-Walzstraßen konvertieren flüs-
sigen Stahl in einer kompakten Anlage zu Warmband.
Dabei werden zunächst Brammen endloser Länge ge-
gossen.
[0003] Diese Brammen werden mittels Scheren zer-
teilt, die in Ihren Abmessungen einer gewünschten
Warmbundgröße entsprechen. In Wärmeöfen, oftmals
als Rollenherdofen ausgeführt, werden die Brammen in
der Temperatur konditioniert. Anschließend werden die
Brammen einzeln einer Walzstrasse zugeführt und aus-
gewalzt. Anschließend werden die Bänder in einer Kühl-
strecke abgekühlt und aufgehaspelt. Die Bunde verlas-
sen die Walzlinie zur weiteren Verarbeitung.
[0004] Bei dem so genannten Semi-Endlos-Verfahren
werden die Brammen so geschnitten, dass zwei oder
mehr Bunde aus dieser Bramme erzeugt werden
können. Hinter dem Walzwerk ist zusätzlich eine fliegen-
de Schere angeordnet, die das lange Warmband zerteilt,
so dass die gewünschte Bundgröße erreicht wird. Mit
diesem Verfahren wird die Anzahl der beim Walzen kri-
tischen Ein- und Ausfädel-Prozesse reduziert, so dass
dünnere Warmbänder sicherer erzeugt werden können.
[0005] Beiden Prozessformen ist gemein, dass durch
das Trennen, insbesondere Schneiden, der Bramme der
Gießprozess und der Walzprozess entkoppelt stattfinden
können. Die möglichen und notwendigen Prozessge-
schwindigkeiten von Gießmaschine und Walzstraße sind
somit unabhängig voneinander einstellbar.
[0006] Durch die Fortschritte in der Gießmaschine und
in der Prozessführung, z. B. durch Heizvorrichtungen, ist
es heute möglich, auf ein Teilen der Bramme vor dem
Walzen zu verzichten. Es wurde ein sog. Voll-Konti-Pro-
zess entwickelt. Die Bramme läuft hierbei nach der
Durcherstarrung unzerteilt in die Walzstraße ein, wäh-
rend in der Gießmaschine noch am selben Gießstrang
gegossen wird. Das Zerteilen des Materials zu Bunden
findet erst an der fliegenden Schere hinter der Walzstra-
ße statt.
[0007] Es kommen also bei besagtem Voll-Konti-Pro-
zess regelmäßig Betriebszustände vor, bei denen das

Material von der Gießmaschine bis zum Haspel noch als
ein physikalischer Körper verbunden ist. Der ganze Pro-
zess findet somit kontinuierlich oder endlos statt.
[0008] Störungen kommen bei Anlagen dieser Grö-
ßenordnung, die sich über mehrere hundert Meter er-
strecken können, sporadisch vor. So muss z. B. bei Fehl-
funktionen in der Warmbandstraße, an einer Schere usw.
der Produktionsprozess unterbrochen werden. Die An-
lage wird dann gestoppt und alle Bewegungen des Ban-
des bzw. der Bramme kommen zum Stillstand. Dabei
kann es passieren, dass über die ganze Anlagenlänge
ein unzerteilter Strang mit
unterschiedlichen Bearbeitungsgraden liegt. Dadurch,
dass in den verschiedenen Aggregaten (Gießmaschine,
Scheren, Öfen, Walzstraße, Haspel) dieser Strang über
eine Länge von 100 m und mehr liegt, ist eine Bewegung
unabhängig voneinander nicht möglich.
[0009] Störungen können grundsätzlich in allen Teil-
aggregaten auftreten, d. h. im Bereich des Haspels, der
fliegende Schere(n), der Fertigstraße, des Rollenherdo-
fen usw. Ein Verwalzer in der Fertigstraße z. B. durch
Bänderriss zwischen den letzten beiden Gerüsten, führt
so innerhalb kürzester Zeit zu einem Materialstau zwi-
schen diesen Gerüsten, der nur durch spätere manuelle
Tätigkeiten beseitigt werden kann. Hierzu sind zeitinten-
sive Arbeiten notwendig mit anschließender Inspektion
und ggf. Instandsetzung der Anlagenteile.
[0010] Der Steuermann oder das Automationssystem
stoppt im Störungsfall die Walzung. Die Gerüste werden
im Allgemeinen in kürzest möglicher Zeit aufgefahren,
alle Antriebe werden angehalten und der Strang kommt
zum Stillstand. Da die Bramme bis zur Kokille nicht geteilt
ist, gibt es Fälle, in denen auch zwangsläufig die
Gießmaschine zum Stillstand kommt.
[0011] Dieses Aggregat ist hierbei besonders kritisch
zu sehen. Wenn der Stillstand zu lange dauert, erstarrt
der Stahl in der Kokille und kann nur noch sehr aufwendig
entfernt werden bzw. nur unter Beschädigung der Kokille.
Ein unkontrolliertes Auffahren der Kokille und der Strang-
führung würde in der Regel zu einem Strangdurchbruch
führen, so dass der flüssige Stahl sich über das Aggregat
ergießt und erhebliche Beschädigungen nach sich zieht.
Insbesondere die Strangführungsrollen sind empfindlich
gegen thermische Überlastung bei längerem Stillstand.
[0012] Das Entfernen des erstarrten Gießstrangs aus
der Gießmaschine ist sehr zeitaufwendig und oftmals nur
durch manuelles Zerteilen (z. B. Brennschneiden) mög-
lich. Hierzu sind Kranarbeiten erforderlich und die Kokille
und ggf. Teile der Stranggussanlage müssen ausge-
wechselt werden. Dies führt zu hohen Stillstandszeiten
und Produktionseinbußen und ist zudem mit manuellen
Operationen verbunden.
[0013] Die EP 2 259 886 B1 schlägt diesbezüglich vor,
einen Schnitt in das Band einzubringen, den in Förder-
richtung vorneliegenden Bandfuß nach oben zu biegen
und das nachfolgende Band zu häckseln. Dies setzt aber
konzeptbedingt voraus, dass das nachfolgende Band-
material noch in Bewegung ist. Weitere bzw. ähnliche
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Lösungen sowie auch spezielle Aspekte des Zerteilens
der Bramme bzw. des Bandes werden in der EP 0 625
383 B1, in der DE 198 56 767 A1, in der DE 42 20 424
A1, in der JP 0122 4102 A, in der JP 0527 7539 A, in der
JP 6315 7750 A und in der JP 2001 276 910 A themati-
siert. Zum Stand der Technik sind auch noch die KR 2013
0053111 A und die KR 2013 0053110 A zu nennen, die
hinter einer Trennvorrichtung für das Band einen Band-
speicher einsetzen.
[0014] Demgemäß darf beim kontinuierlichen Gießbe-
trieb in einer Endlosanlage auch bei einem geplanten
Walzenwechsel der Betrieb möglichst nicht unterbro-
chen werden. Der Strang wird abgetrennt, das abge-
trennte Band wird ausgewalzt. Anschließend werden aus
dem Strang Platten geschnitten und diese mittels einer
Austragevorrichtung als Schrott abtransportiert.
[0015] Der hinter der Schere gegebenenfalls gestapel-
te Schrott (s. hierzu die genannte EP 2 259 886 B1) kann
dabei nicht unbedingt direkt in den Ofen zurückgegeben
werden. Der Schrott muss dann vielmehr in einem Zwi-
schenschritt zerteilt werden. Bei einer Störung in der An-
lage kann die Schere nicht rückwärts häckseln. Ferner
ist keine Schrottrutsche vorhanden.
[0016] Die Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Produktionslinie nach dem beabsichtigten (beispielswei-
se bedingt durch einen Walzenwechsel) oder unbeab-
sichtigten Auftreten einer Produktionsunterbrechung in
der Fertig-Walzstraße sicher, schnell und wirtschaftlich
sowie bevorzugt teil- oder
vollautomatisch wieder in den regulären Betriebszustand
zu versetzen. Aus der Kokille und weiter aus der
Gießmaschine austretender Stahl bzw. die hieraus ent-
stehende Brammen bzw. das hieraus gegossene Band
soll möglichst schnell entfernt werden, um Beschädigun-
gen und Stillstandszeiten zu minimieren. Dabei soll das
aus der Anlage entfernte Material (d. h. der Schrott) so
aufbereitet werden, dass eine möglichst einfache Wei-
terverarbeitung (d. h. ein Einschmelzen) möglich wird;
somit soll das Wiederveniverten von Schrott in einfacher
Weise ermöglicht werden. Dabei wird eine kompakte
Bauweise der Anlage angestrebt. Ziel ist es weiterhin,
dass in einfacher Weise kleine Schrottstücke erzeugt
werden, die direkt wieder eingeschmolzen werden kön-
nen.
[0017] Die Lösung dieser Aufgabe durch die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass im Falle einer geplan-
ten oder ungeplanten Produktionsunterbrechung im Fer-
tig-Walzwerk folgende Schritte ausgeführt werden:

a) Durchschneiden des Bandes an einer Stelle zwi-
schen der Gießmaschine und dem Fertig-Walzwerk
mittels einer Trennvorrichtung;

b) Fördern des dem Schnitt in Förderrichtung nach-
folgenden Teils des Bandes in einen Bandspeicher
mittels eines Treibers, wobei der Treiber in Förder-
richtung hinter der Trennvorrichtung angeordnet ist;

c) Nochmaliges Durchschneiden des Bandes mittels
der Trennvorrichtung und Zerhäckseln des in För-
derrichtung nachfolgenden Teils des Bandes mittels
der Trennvorrichtung in Teile vorzugsweise mit de-
finierter Längserstreckung;

d) Zerhäckseln des gespeicherten Bandabschnitts
in Teile vorzugsweise mit definierter Längserstre-
ckung, wobei hierbei ein Rückfördern des sich im
Bandspeicher befindlichen Bandes entgegen der
Förderrichtung mittels des Treibers zur Trennein-
richtung erfolgt, wo das Zerhäckseln des gespei-
cherten Bandabschnitts mittels der Trenneinrich-
tung stattfindet.

[0018] Dabei werden die Teile, die bei den Schritten
c) und d) erzeugt werden, bevorzugt in einen Sammel-
raum abgeführt.
[0019] Die obigen Schritte a) bis d) werden dabei be-
vorzugt in dieser zeitlichen Reihenfolge durchgeführt.
[0020] Bei obigem Schritt c) können Bandabschnitte
mit einer Länge in Förderrichtung zwischen 0,1 m und 5
m geschnitten werden.
[0021] Die Vorrichtung zur Herstellung eines metalli-
schen Bandes im kontinuierlichen Gießwalzverfahren,
umfassend eine Gießmaschine und ein in Förderrichtung
des Bandes nachgelagertes Fertig-Walzwerk zeichnet
sich erfindungsgemäß dadurch aus, dass zwischen der
Gießmaschine und dem Fertig-Walzwerk eine Trennein-
richtung angeordnet ist und dass in Förderrichtung der
Trenneinrichtung nachfolgend ein Bandspeicher für die
Aufnahme eines Bandabschnitts angeordnet ist, wobei
in Förderrichtung hinter der Trenneinrichtung und vor
dem Bandspeicher ein Treiber angeordnet ist, der zum
Fördern des Bandes in den Bandspeicher ausgebildet
ist, und wobei der Treiber auch zum Fördern des Bandes
zurück zur Trenneinrichtung ausgebildet ist.
[0022] Die Trenneinrichtung ist bevorzugt eine Trom-
melschere. Möglich ist aber auch der Einsatz einer Pen-
delschere oder einer beweglichen Torschere.
[0023] Unterhalb der Trenneinrichtung ist bevorzugt
ein Sammelraum für Bandteile angeordnet. Zwischen
der Trenneinrichtung und dem Sammelraum kann eine
Schrottrutsche angeordnet sein.
[0024] In Förderrichtung vor der Trenneinrichtung
kann ein weiterer Treiber angeordnet sein.
[0025] In Förderrichtung vor der Trenneinrichtung
kann weiterhin auch ein Ofen angeordnet sein.
[0026] Eingesetzt werden kann das Konzept insoweit
bei allen Anlagenkonzepten mit beliebigen Kombinatio-
nen aus Gießmaschine, Vorwalzwerk, Ofen, Zwischen-
walzwerk und Fertigwalzwerk.
[0027] Demgemäß ist erfindungsgemäß vorgesehen,
dass insbesondere eine Häcksel-Schere in Kombination
mit einem Bandspeicher zum Einsatz kommt. Bei einer
Störung bzw. einem Nothalt oder auch bei einer geplan-
ten Unterbrechung des Betriebs beispielsweise aufgrund
eines Walzenwechsels in der Fertigstraße wird das von
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der Gießmaschine ankommende Band in dem Bandspei-
cher zwischengespeichert. Vorzugsweise durchtrennt
eine Trommelschere das Band. Ein Treiber hinter der
Trenneinrichtung fördert das Band in den Bandspeicher.
Somit entsteht eine kurze Lücke. Die Trenneinrichtung
zerteilt das ankommende Band in Schrottstücke, die be-
vorzugt über eine Schrottrutsche in einen Schrottentsor-
gungsbereich rutschen.
[0028] Eine Trenneinrichtung hinter der Gießmaschi-
ne trennt den Strang ab. Das verbleibende Band wird
beschleunigt und die Trenneinrichtung (Trommelschere)
zerteilt es. Der Strang, der jetzt gegossen wird, wird mit
der Trenneinrichtung hinter der Gießmaschine in Platten
geschnitten und mittels einer Austragevorrichtung abge-
schoben.
[0029] Der Stau in der Fertigstraße wird entfernt, bei-
spielsweise wird er manuell entsorgt. Das Band zwischen
der Fertigstraße und der Trenneinrichtung (Trommel-
schere) kann dann rückwärts (d. h. gegen die Förderrich-
tung) aus dem Bandspeicher durch die Trenneinrichtung
gefahren und von dieser gehäckselt werden.
[0030] Ist dies erfolgt, können die Gießmaschine und
die gesamte Anlage wieder in den Normalbetrieb über-
gehen.
[0031] Die Schrottstücke können direkt wieder einge-
schmolzen werden. Der Bereich zwischen der Trommel-
schere und der Fertigstraße kann rückwärts geräumt
werden. Die vorgeschlagene Bauweise ist kompakt und
kann energiesparend arbeiten. Der Bandspeicher kann
auch als Zugreglung genutzt werden.
[0032] Eine Trommelschere kann den Schrott schnell
und effizient entsorgen.
[0033] In der Zeichnung ist ein Ausführungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Gieß-Walz-Anlage für die
Herstellung eines Stahlbandes und

Fig. 2 eine vergrößerte Darstellung einer Trennein-
richtung in Form einer Schere, die zwischen der
Gießmaschinen und dem Fertigwalzwerk der
Anlage angeordnet ist.

[0034] In Fig. 1 ist ein Beispiel für eine Gieß-Walz-An-
lage skizziert, die als Voll-Konti-Anlage ausgebildet ist
und die als zentrale Elemente eine Gießmaschine 2 und
ein Fertig-Walzwerk 3 umfasst. Hinter der Gießmaschine
2 ist ein Vorwalzwerk 12 vorgesehen, an das sich - je
nach Anlagenkonzept - ein Ofen 11 (Verbindungsroll-
gang mit Erwärmfunktion) anschließt. Hinter dem Ofen
11 folgt das Fertig-Walzwerk 3. Hinter dem Fertig-Walz-
werk 3 befindet sich eine Kühlstrecke 13 und eine Tren-
neinrichtung in Form einer fliegenden Schere 14. In För-
derrichtung F schließt sich dann mindestens ein Haspel
15 und 16 an.
[0035] Zwischen dem Vorwalzwerk 12 und dem Ofen
11 ist eine Trenneinrichtung in Form einer Schere 17 für
das Band 1 angeordnet. Eine weitere Schere 5 (Trenn-

vorrichtung) befindet sich zwischen dem Ofen 11 und
dem Fertig-Walzwerk 3 an einer Stelle 4. Schließlich ist
noch die weitere Schere (Trennvorrichtung) 14 hinter der
Kühlstrecke 13 und vor den Haspeln 15, 16 angeordnet.
In Fig. 1 ist noch eine Schere (Trenneinrichtung) 17 zu
erkennen, die hinter der Gießmaschine 2 und dem Ofen
11 angeordnet ist.
[0036] An der Stelle 4 ist - wie erwähnt - die weitere
Trenneinrichtung (Schere) 5 angeordnet, die in Fig. 2
näher dargestellt ist. Der in Fig. 2 dargestellte Anlagenteil
zeigt weiterhin, dass in Förderrichtung F hinter der Tren-
neinrichtung 5 ein Bandspeicher 6 angeordnet ist, der
nur schematisch angedeutet ist. Das Band 1, das aus
dem Ofen 11 kommt, wird durch einen Treiber 10 geför-
dert. Mittels der optional als Trommelschere ausgebilde-
ten Trenneinrichtung 5 kann das Band 1 durchtrennt bzw.
durchgeschnitten werden. Mittels eines weiteren Trei-
bers 7 kann das abgetrennte Band 1 dann in den Band-
speicher 6 gefördert werden.
[0037] Wie oben erläutert wurde, wird bei einer Pro-
duktionsunterbrechung im Fertig-Walzwerk 3 das Band
1 an der Stelle 4 von der Trenneinrichtung 5 durchge-
schnitten. Es erfolgt dann ein Fördern des Teils des Ban-
des 1, der sich in Förderrichtung F hinter der Trennein-
richtung 5 befindet, in den Bandspeicher 6, wofür der
Treiber 7 eingesetzt wird. Nach nochmaligem Durchtren-
nen bzw. Durchschneiden des Bandes 1 mittels der Tren-
neinrichtung 5 kann dann ein Zerhäckseln des
Bandabschnitts vorgenommen werden, der aus der
Gießmaschine 2 nachfolgt. Das Band wird in an sich be-
kannter Weise (s. hierzu die EP 2 259 886 B1) in Teile
vorzugsweise mit definierter Länge geschnitten und über
eine Schrottrutsche 9 in einen Sammelraum 8 abgeführt.
[0038] Ist dieser Vorgang abgeschlossen, wird das
sich im Bandspeicher 6 befindliche Band 1 entgegen der
Förderrichtung F mittels des Treibers 7 zur Trenneinrich-
tung 5 rückgefördert, mittels der Trenneinrichtung 5 zer-
häckselt und gleichermaßen in den Sammelraum 8 ab-
geführt.
[0039] Natürlich kann das vorgeschlagene Verfahren
auch bei einem hiervon abweichenden Anlagenkonzept
einer Gieß-Walz-Anlage eingesetzt werden.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 Band
2 Gießmaschine
3 Fertig-Walzwerk
4 Stelle
5 Trenneinrichtung (Schere)
6 Bandspeicher
7 Treiber
8 Sammelraum
9 Schrottrutsche
10 Treiber
11 Ofen
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12 Vorwalzwerk
13 Kühlstrecke
14 Trennvorrichtung (fliegende Schere)
15 Haspel
16 Haspel
17 Trenneinrichtung (Schere)

F Förderrichtung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines metallischen Ban-
des (1) im kontinuierlichen Gießwalzverfahren, bei
dem zunächst eine Bramme in einer Gießmaschine
(2) gegossen und einem in Förderrichtung (F) des
Bandes (1) nachgelagerten Fertig-Walzwerk (3) zu-
geführt und hier gewalzt wird, wobei im Falle einer
geplanten oder ungeplanten Produktionsunterbre-
chung im Fertig-Walzwerk (3) folgende Schritte aus-
geführt werden:

a) Durchschneiden des Bandes (1) an einer
Stelle (4) zwischen der Gießmaschine (2) und
dem Fertig-Walzwerk (3) mittels einer Trennein-
richtung (5);
b) Fördern des dem Schnitt in Förderrichtung
(F) nachfolgenden Teils des Bandes (1) in einen
Bandspeicher (6) mittels eines Treibers (7), wo-
bei der Treiber (7) in Förderrichtung (F) hinter
der Trenneinrichtung (5) angeordnet ist;
c) Nochmaliges Durchschneiden des Bandes
(1) mittels der Trenneinrichtung (5) und Zer-
häckseln des in Förderrichtung (F) nachfolgen-
den Teils des Bandes (1) mittels der Trennein-
richtung (5) in Teile vorzugsweise mit definierter
Längserstreckung,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Verfahren den weiteren Schritt aufweist:

d) Zerhäckseln des gespeicherten
Bandabschnitts in Teile vorzugsweise mit defi-
nierter Längserstreckung, wobei hierbei ein
Rückfördern des sich im Bandspeicher (6) be-
findlichen Bandes (1) entgegen der Förderrich-
tung (F) mittels des Treibers (7) zur Trennein-
richtung (5) erfolgt, wo das Zerhäckseln des ge-
speicherten Bandabschnitts mittels der Trenn-
einrichtung (5) stattfindet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei Schritt c) ein Abführen der Teile
in einen Sammelraum (8) erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bei Schritt d) ein Abführen der
Teile in einen Sammelraum (8) erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schritte a) bis d)
gemäß Anspruch 1 in dieser zeitlichen Reihenfolge
durchgeführt werden.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Schritt c) gemäß
Anspruch 1 Bandabschnitte mit einer Länge in För-
derrichtung (F) zwischen 0,1 m und 5 m geschnitten
werden.

6. Vorrichtung zur Herstellung eines metallischen Ban-
des (1) im kontinuierlichen Gießwalzverfahren, um-
fassend eine Gießmaschine (2) und ein in Förder-
richtung (F) des Bandes (1) nachgelagertes Fertig-
Walzwerk (3) zur Durchführung des Verfahrens nach
einem der Ansprüche 1 bis 5, wobei zwischen der
Gießmaschine (2) und dem Fertig-Walzwerk (3) eine
Trenneinrichtung (5) angeordnet ist, wobei in För-
derrichtung (F) der Trenneinrichtung (5) nachfol-
gend ein Bandspeicher (6) für die Aufnahme eines
Bandabschnitts angeordnet ist und wobei in Förder-
richtung (F) hinter der Trenneinrichtung (5) und vor
dem Bandspeicher (6) ein Treiber (7) angeordnet ist,
der zum Fördern des Bandes (1) in den Bandspei-
cher (6) ausgebildet ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Treiber (7) auch zum Fördern des Bandes
(1) zurück zur Trenneinrichtung (5) ausgebildet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trenneinrichtung (5) eine Trom-
melschere ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Trenneinrichtung (5) eine Pen-
delschere oder eine bewegliche Torschere ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass unterhalb der Trenn-
einrichtung (5) ein Sammelraum (8) für Bandteile an-
geordnet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Trenneinrichtung (5)
und dem Sammelraum (8) eine Schrottrutsche (9)
angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass in Förderrichtung (F)
vor der Trenneinrichtung (5) ein weiterer Treiber (10)
angeordnet ist.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass in Förderrichtung (F)
vor der Trenneinrichtung (5) ein Ofen (11) angeord-
net ist.
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Claims

1. Method of producing a metallic strip (1) in a contin-
uous casting and rolling process, in which initially a
slab is cast in a casting machine (2) and fed to a
finishing rolling mill (3), which is downstream in con-
veying direction (F) of the strip (1), and rolled there,
wherein in the event of a planned or unplanned in-
terruption in production in the finishing rolling mill (3)
the following steps are carried out:

a) cutting through the strip (1) at a location (4)
between the casting machine (2) and the finish-
ing rolling mill (3) by means of a separating de-
vice (5);
b) conveying the part, which is downstream of
the cut in conveying direction (F), of the strip (1)
into a strip store (6) by means of a driver (7), the
driver (7) being arranged behind the separating
device (5) in conveying direction (F); and
c) repeated cutting through of the strip (1) by
means of the separating device (5) and chop-
ping up the part, which is downstream in con-
veying direction (F), of the strip (1) by means of
the separating device (5) into parts preferably
with a defined length;

characterised in that
the method comprises the further step:

d) chopping up the stored strip section into parts
preferably with a defined length, wherein in that
case return conveying of the strip (1) present in
the strip store (6) is carried out by means of the
driver (7), opposite to the conveying direction
(F), to the separating device (5), where chopping
up of the stored strip section by means of the
separating device (5) takes place.

2. Method according to claim 1, characterised in that
discharge of the parts into a collecting space (8) is
carried out in step c).

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that discharge of the parts into a collecting space
(8) is carried out in step d).

4. Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that steps a) to d) according to claim 1
are carried out in this sequence in time.

5. Method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that in step c) according to claim 1 strip
sections are cut with a length in conveying direction
(F) of between 0.1 metres and 5 metres.

6. Device for producing a metal strip (1) in a continuous
casting and rolling process, comprising a casting ma-

chine (2) and finishing rolling mill (3), which is down-
stream in conveying direction (F) of the strip (1), for
carrying out the method according to any one of
claims 1 to 5, wherein a separating device (5) is ar-
ranged between the casting machine (2) and the fin-
ishing rolling mill (3), wherein a strip store (6) for
receiving a strip section is arranged downstream of
the separating device (5) in conveying direction (F)
and wherein a driver (7) constructed for conveying
the strip (1) into the strip store (6) is arranged behind
the separating device (5) and in front of the strip store
(6) in conveying direction (F),
characterised in that
the driver (7) is also constructed for conveying the
strip (1) back to the separating device (5).

7. Device according to claim 6, characterised in that
the separating device (5) is a drum cutter.

8. Device according to claim 6, characterised in that
the separating device (5) is a pendulating cutter or
a movable gate cutter.

9. Device according to any one of claims 6 to 8, char-
acterised in that a collecting space (8) for strip parts
is arranged below the separating device (5).

10. Device according to claim 9, characterised in that
a scrap chute (9) is arranged between the separating
device (5) and the collecting space (8).

11. Device according to any one of claims 6 to 10, char-
acterised in that a further driver (10) is arranged in
front of the separating device (5) in conveying direc-
tion (F).

12. Device according to any one of claims 6 to 11, char-
acterised in that an oven (11) is arranged in front
of the separating device (5) in conveying direction
(F).

Revendications

1. Procédé pour la fabrication d’une bande métallique
(1) dans le procédé de coulée-laminage en continu,
dans lequel on coule d’abord une brame dans une
machine de coulée (2) et on l’achemine à un laminoir
de finition (3) monté à la suite dans la direction de
transport (F) de la bande (1) et on l’y soumet à un
laminage, dans lequel, dans le cas d’une interruption
de production planifiée ou non planifiée dans le la-
minoir de finition (3), on met en oeuvre les étapes
suivantes dans lesquelles :

a) on soumet la bande (1) à une découpe à un
endroit (4) situé entre la machine de coulée (2)
et le laminoir de finition (3) au moyen d’un mé-
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canisme de séparation (5) ;
b) on transporte le morceau de la bande (1) que
l’on obtient après la découpe dans la direction
de transport (F) dans un accumulateur de bande
(6) au moyen d’un dispositif d’entraînement (7),
le dispositif d’entraînement (7) étant disposé
derrière le mécanisme de séparation (5) dans
la direction de transport (F) ;
c) on procède à une nouvelle découpe de la ban-
de (1) au moyen du mécanisme de séparation
(5) et on soumet le morceau de la bande (1) qui
suit dans la direction de transport (F) au moyen
du mécanisme de séparation (5) à une découpe
fine pour obtenir des petits morceaux possédant
de préférence une dimension longitudinale
définie ;

caractérisé en ce que
le procédé présente l’étape supplémentaire dans
laquelle :

d) on soumet le morceau de bande accumulé à
une découpe pour obtenir des petits morceaux
possédant de préférence une dimension longi-
tudinale définie, dans laguelle a lieu un transport
dans le sens contraire à la direction de transport
(F) de la bande (1) se trouvant dans l’accumu-
lateur de bande (6) au moyen du dispositif d’en-
traînement (7) en direction du mécanisme de
séparation (5) dans lequel a lieu la découpe fine
du morceau de bande accumulé, au moyen du
mécanisme de séparation (5).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que, à l’étape c), a lieu une évacuation des morceaux
dans une chambre de récupération (8).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, à l’étape d), a lieu une évacuation des
morceaux dans une chambre de récupération (8).

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que les étapes a) à d) de
la revendication 1, sont mises en oeuvre dans cet
ordre successif.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4, caractérisé en ce que, à l’étape c) de la re-
vendication 1, on procède à une découpe de mor-
ceaux de bande possédant une longueur dans la
direction de transport (F) entre 0,1 m et 5 m.

6. Dispositif pour la fabrication d’une bande métallique
(1) dans le procédé de coulée-laminage en continu,
comprenant une machine de coulée (2) et un lami-
noir de finition (3) monté à la suite dans la direction
de transport (F) de la bande (1) pour la mise en
oeuvre du procédé selon l’une quelconque des re-

vendications 1 à 5, dans lequel un dispositif de sé-
paration (5) est disposé entre la machine de coulée
(2) et le laminoir de finition (3) ; dans lequel un ac-
cumulateur de bande (6) pour la réception d’un mor-
ceau de bande est disposé à la suite du mécanisme
de séparation (5) dans la direction de transport (F) ;
et dans lequel un dispositif d’entraînement (7) est
disposé, dans la direction de transport (F), derrière
le mécanisme de séparation (5) et devant l’accumu-
lateur de bande (6), le dispositif d’entraînement (7)
étant apte au transport de la bande (1) dans l’accu-
mulateur de bande (6) ;
caractérisé en ce que
le dispositif d’entraînement (7) est également apte
au transport de la bande (1) en arrière en direction
du mécanisme de séparation (5).

7. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le mécanisme de séparation (5) est une ci-
saille à tambour.

8. Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le mécanisme de séparation (5) est une ci-
saille à pendule ou une cisaille à guillotine.

9. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 8, caractérisé en ce qu’une chambre de récu-
pération (8) pour des morceaux de bande est dispo-
sée en dessous du mécanisme de séparation (5).

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’une goulotte de débris (9) est disposée entre
le mécanisme de séparation (5) et la chambre de
récupération (8).

11. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 10, caractérisé en ce qu’un dispositif d’entraî-
nement supplémentaire (10) est disposé dans la di-
rection de transport (F) avant le mécanisme de sé-
paration (5).

12. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
6 à 11, caractérisé en ce qu’un four (11) est disposé
dans la direction de transport (F) avant le mécanisme
de séparation (5).
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