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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von dinnem warmgewalzten Stahlband mit einer
Enddicke < 1 mm aus bandférmig gegossenem Vorma-
terial in aufeinander folgenden Schritten, bei dem das
die GieRanlage verlassende erstarrte Vormaterial in
Vorbandldngen aufgeteilt und in einem Durchlaufofen
auf Walztemperatur erwarmt wird, um es in einer rever-
sierend betriebenen Tandem-Steckel-Gerlstgruppe so-
wie anschlieBender Fertigstrale auszuwalzen.

[0002] Dokument EP-A-0 734 793 beschreibt ein, sol-
ches Verfahren, mit dem Blechdicken von 1 mm und
mehr erreichbar sind.

[0003] Das Walzen von ferritischen Bandern bis zu
Abmessungen von ca. 0,7 mm Dicke ist bisher nur im
Contibetrieb mdéglich, d.h. auf Walzanlagen mit einer
Vielzahl von Gerlisten und entsprechend hohen Investi-
tionskosten. Schweillmaschinen zum Aneinanderfiigen
der Vorbander zur Erzeugung endlosen Bandes wurden
synchron mit der Einzugsgeschwindigkeit des Vorban-
des in das Walzwerk mitbewegt, was einen hohen ma-
schinellen Aufwand bedeutet.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zur Herstellung von extrem dinnem Fertig-
band, vorzugsweise ca. 0,5 mm dick, zu schaffen, das
mit wenigen Gerlsten, also geringen Investitionsko-
sten, eine hohe Anlagenkapazitat aufweist und das
ohne Kapazitatseinschrankungen ebenfalls flr dickere
Bandabmessungen (dicker als 1,2 mm) genutzt werden
kann.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe wird bei dem gat-
tungsgemalien Verfahren vorgeschlagen,

a. dal das = 90 mm dick gegossene Vormaterial
nach dem Entzundern der Oberflache auf der Tan-
dem-Steckel-Geristgruppe in 6 Stichen gewalzt
wird, wobei das Vormaterial nach dem ersten und
zweiten Durchlauf in einlauf- und auslaufseitig der
Tandem-Steckel-Geristgruppe angeordneten Wik-
keltéfen auf- und abgewickelt wird,,

b. daR das Vorband nach dem dritten Durchlauf
durch die Steckel-Walzgeriiste in einer als Zwi-
schenspeicher fir das Vorband dienenden auslauf-
seitigen Wickeleinrichtung mit zwei Ubereinander-
liegenden Ofen aufgehaspelt wird,

c. daR gleichzeitig mit dem Aufhaspeln des ersten
Bundes ein zweites Bund aus dem Zwischenspei-
cher abgewickelt wird, dessen geschopftes vorde-
res Ende an das geschopfte hintere Ende des be-
reits abgewickelten Vorbandes angeschweif3t wird,
d. daR das zu einem endlosen Band zusammenge-
schweifldte Vorband durch einen zweiten Vorband-
speicher hindurch der Fertigstralte zugefiihrt wird,
die das Vorband auf die gewlinschte Fertigbanddik-
ke reduziert.

[0006] Die Erfindung besteht also darin, daR eine ca.
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90 mm dicke oder dinnere Bramme erzeugt wird, die
am Ausgang der GieRanlage mittels einer Schere oder
anderen Teileinrichtungen in endliche Langen zerteilt
wird. Die so entstandene Bramme durchlauft z.B. einen
Rollenherdofen und wird gleichmaRig temperiert einer
Vorstralle zugefiihrt. Die Vorstralte besteht aus einer
Entzunderungseinrichtung, einer Tandem-Steckel-Ge-
rustgruppe mit beidseitigen angeordneten Wickel6fen
bzw. einer sich unmittelbar an den auslaufseitigen Stek-
kelofen anschlieBenden Wickeleinrichtung mit zwei
Uibereinanderliegenden Ofen, wie sie als Cremonabox
bekannt ist. Die Cremonabox hat eine obere und eine
untere Wickelmdglichkeit, die wechselweise einsetzbar
sind.

[0007] Die aus dem Rollenherdofen auslaufende
Bramme wird zuerst entzundert und dann in den beiden
Steckelgeristen der Tandem-Steckel-Gerlstgruppe in
zwei Stichen so weit in der Dicke reduziert, daf} sie im
auslaufseitig angeordneten Wickelofen aufgewickelt
werden kann. Der nachste Stich erfolgt im Reversierbe-
trieb erneut mit der Tandem-Steckel-Gerlstgruppe, wo-
bei das Vorband in den einlaufseitig angeordneten Wik-
kelofen geflhrt wird. Vor dem zweiten Einlauf des Vor-
bandes in die Gerlstgruppe kann die Oberflache ein
weiteres mal entzundert werden. Eine Entzunderung
kann auch vor dem letzten (dritten) Reversierstich erfol-
gen, um ein Einwalzen von Zunder in das Material zu
verhindern. Der dritte Reversierstich wird wieder in
Richtung FertigstraRe in den zwei Steckel-Geristen
durchgefiihrt, so daR das Vorband insgesamt sechs Re-
duzierstiche erfahren hat. Im Anschlul® daran wird das
auslaufende Vorband in der oben erwahnten "Cremona-
box" aufgewickelt.

[0008] Es hat sich als glinstig herausgestellt, als aus-
laufseitig angeordneten Wickelofen gemani Merkmal a.
die als Zwischenspeicher fir das Vorband dienende
auslaufseitigen Wickeleinrichtung gemaf Merkmal b.
zu verwenden. Dadurch entfallt ein zuséatzlicher Wickel-
ofen zwischen den Steckel-Geriusten und der
"Cremonabox", denn diese kann problemlos sowohl als
Wickelofen wie auch als Zwischenspeicher eingesetzt
werden.

[0009] Nachdem das Vorband z. B. in der oberen Wik-
keleinrichtung der "Cremonabox" aufgewickelt worden
ist, wird der Ofenkdrper geschwenkt und das Vorban-
dende, das jetzt zum Vorbandkopf wird, wird einer Sche-
re zugefuhrt, um den Kopfschrott abzutrennen. Das Vor-
band wird dann weiter durch eine Schweillmaschine
( die erst beim zweiten Vorband notwendig wird) und ei-
nen Vorbandspeicher gefiihrt, an dessen Ende eine wei-
tere Entzunderungseinrichtung steht, um nochmals zwi-
schenzeitlich entstandenen Zunder zu entfernen.
[0010] Unmittelbar hinter der Entzunderungseinrich-
tung befindet sich eine Fertigstaffel, die das Band auf
eine Dicke reduziert, die einen sicheren Transport des
Bandes uber den Auslaufroligang bis zum Haspel ge-
wahrleistet. Vor dem Haspel ist eine Schnellschnittsche-
re angeordnet, die die Bander spater beim Endloswal-
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zen wieder zerteilt, um so die gewlinschten Bundgréfien
und Bundgewichte zu erzielen.

[0011] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dall das Zu-
sammenschweif3en der geschopften Vorbander im Still-
stand der Vorbander erfolgt. Dazu wird, nachdem das
Band vom Haspel gefaldt ist, im Vorbandspeicher vor
der FertigstralRe die notwendige Vorbandléange gespei-
chert, die fir ein im Stillstand durchgefiihrtes Anschwei-
Ren des zweiten Vorbandes an das erste Vorband not-
wendig ist. Wahrend also das erste Band in der Fertig-
stral’e gewalzt wird, wird simultan in der Vorstralle das
zweite Vorband gewalzt und im unteren Ofen der
Cremonabox aufgewickelt.

[0012] Das Vorband wird nach dem Kopfschrott-
schnitt mittels der SchweifRmaschine an das Vorban-
dende des ersten Bandes angeschweil3t. Zur gleichen
Zeit leert sich der Vorbandspeicher vor der Fertigstralie,
ohne das der Walzvorgang in der Fertigstral3e unterbro-
chen werden muf. Der jetzt leere obere Ofen der
Cremonabox schwenkt wieder zuriick in Aufnahmepo-
sition, um somit fur das dritte Vorband aufnahmebereit
zu sein, das wiederum simultan zum Walzprozess des
zweiten Bandes in der Fertigstrale erzeugt wird.
[0013] Sobald das Fertigband zwischen letztem akti-
vem Fertiggertst und Haspel eingespannt ist, kann mit-
tels der Anstellungen der Fertigstralle die Fertigband-
dicke reduziert und die Walzgeschwindigkeit entspre-
chend angehoben werden. Auf diese Weise ist das Ziel
zu erreichen, 0,5 mm dickes Warmband im austeniti-
schen Temperaturniveau zu walzen.

[0014] Die Schnellschnittschere vor dem Haspel er-
moglicht es, das endlose Band wieder zu teilen und eine
gewilinschte Bundgrdfie zu erzeugen. Wahrend des
Durchlaufs des zweiten Vorbandes durch die Fertigstra-
3e wird wieder der Speicher vor der Fertigstralie gefiillt,
um so die notwendige Zeit fiir den Anschweiflvorgang
des néchsten Vorbandes an das gerade gewalzte Vor-
band sicher zu stellen. Dieser Vorgang lauft immer wie-
der im gleichen Rhythmus ab.

[0015] Vorzugsweise steht der zweite beheizte Vor-
bandspeicher unter Schutzgas und ist direkt vor der Fer-
tigstraRe angeordnet. Die Kapazitdt des Vorbandspei-
chers ist entsprechend der Auslaufgeschwindigkeit des
Fertigbandes und der bendétigten Zeit zum Verschwei-
Ren der Vorbandenden ausgelegt.

[0016] Wird der Prozel} aus verschiedenen Griinden
beendet, sollte die Fertigbanddicke wieder in eine Gro-
Re gebracht werden, die ein problemloses Ausfadeln
aus der FertigstrafRe und einen sicheren Transport Giber
den Auslaufroligang méglich macht.

[0017] Mit der Erfindung wird erstmalig eine Anlage
zur Herstellung von extrem dinnem Fertigband ge-
schaffen, die mit wenigen Geristen, also geringen In-
vestitionskosten, eine hohe Anlagenkapazitat aufweist.
[0018] Darlber hinaus kann sie ebenfalls ohne Kapa-
zitdtseinschréankungen fir dickere Bandabmessungen
(dicker als 1,2 mm) genutzt werden, wenn man die
Schweilmaschine und den Zwischenspeicher vor der
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FertigstralRe nicht nutzt. Deshalb wird nach einem an-
deren Merkmal der Erfindung vorgeschlagen, dal} das
Vorband in der Tandem Steckel-Geristgruppe in 6 Sti-
chen bis auf eine Dicke von beispielsweise 3 mm ge-
walzt wird.

[0019] Die GieBmaschinenkapazitat und die Walzka-
pazitat der Vor- und Fertigstrale werden so ausgelegt
ist, dal ein kontinuierlicher Betrieb gewahrleistet ist und
die gewtinschten thermischen und geometrischen An-
forderungen an das Fertigband erfiillt werden.

[0020] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend be-
schrieben.

[0021] In der einzigen Zeichnungsfigur 1 ist mit 1 und
1" ein Pfannendrehturm bezeichnet, der der
Stranggiefanlage 2 und 2' vorgeordnet ist und diese mit
Giellschmelze versorgt. Die als BogenstranggieRanla-
ge mit horizontalem Auslauf ausgebildete Stranggiel3-
anlage weist an ihrem auslaufseitigen Ende eine Brenn-
schneidmaschine oder eine Schere 3 und 3' auf, mit de-
ren Hilfe der kontinuierlich gegossene Vormaterial-
strang in Brammen unterteilt wird. Diese Brammen lau-
fen in einen Rollenherdofen 4 und 4' ein, wo sie Uber
ihren Querschnitt auf gleichmaRige Temperatur ge-
bracht werden. Mit der Féhre 5 werden die Brammen
aus dem Anlagenabschnitt 1' bis 4' in die Walzwerkslinie
transportiert. Auf diese Weise werden die 2 Gielma-
schinen mit dem Walzwerk verbunden. Nach dem
Durchlauf durch den Rollenherdofen wird die Bramme
in einem Zunderwascher 6 entzundert und dann der
Tandem-Steckel-GerUstgruppe 7 zugefiihrt. Nach dem
ersten Durchlauf durch diese Geristgruppe wird das
Material in dem auslaufseitigen Wickelofen 8 aufgewik-
kelt, der -wie beansprucht- auch gleichzeitig der als Zwi-
schenspeicher fir das Vorband dienende "Cremo-
naofen" sein kann, um anschlieend wieder im Rever-
sierbetrieb in der Gerlstgruppe 7 weiter reduziert zu
werden. Nach diesem Durchlauf wird das Material im
einlaufseitigen Wickelofen 9 aufgewickelt. Der dritte
Durchlauf durch die Gerlstgruppe 7 reduziert das Ma-
terial zu der gewilinschten Vorbanddicke. Dieses Vor-
band wird in der Wickeleinrichtung 10 aufgenommen
und zwischengespeichert. die aus 2 Ubereinander lie-
genden Ofen besteht, welche mit je einem Wickeldorn
zur Aufnahme des Vorbandes bestiickt sind. Die Ge-
hause dieser Ofen sind so ausgebildet, dal} sie
schwenkbar sind, um das Vorbandende in die richtige
Position fir die nachfolgenden Arbeitsschritte zu brin-
gen. Die Ofen dienen als Zwischenspeicher, um kurze
AblaufunregelmaRigkeiten in den nachfolgenden Anla-
genabschnitten zu kompensieren und werden ggf. auch
als "Steckeldfen" bei den ersten Reversierstichen ver-
wendet. In letzteren Fall entfallt der auslaufseitige Wik-
kelofen 8.

[0022] Aus der Wickeleinrichtung wird das Vorband
abwechselnd einer Schere 11 zugefiihrt, die den Kopf
des Vorbandes schopft. Das geschopfte Vorband durch-
lauft eine Schweillmaschine 12, wo es an das ebenfalls
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geschopfte Ende des vorherigen Vorbandes ange-
schweilt wird, einen Schlingenturm 13 und einen Zun-
derwdascher 14, um dann in einer mehrgerustigen Fer-
tigstralRe 15 zum gewiinschten Fertigband gewalzt zu
werden.

[0023] Uber den Auslaufroligang 16 mit integrierter
Bandkuhlung 17 lauft das Band durch eine Schnell-
schnittschere 18 zu einer Haspeleinrichtung 19, wo es
aufgewickelt wird. Bundaustragewagen 20 und weitere
Einrichtungen, wie Bindemaschine 21, Waage 22, und
Markiereinrichtung 23 folgen. Das fertige Bund wird mit-
tels Bundtransporteinrichtung 24 ins Bundlager 25
transportiert und gelagert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von diinnem warmge-
walzten Stahlband mit einer Enddicke < 1 mm aus
bandférmig gegossenem Vormaterial in aufeinan-
der folgenden Schritten, bei dem das die GiefRRanla-
ge verlassende erstarrte Vormaterial in Vorband-
langen aufgeteilt und in einem Rollenherdofen (4,4")
auf Walztemperatur erwarmt wird, um es in einer
reversierend betriebenen Tandem-Steckel-Gerist-
gruppe (7) sowie anschlieender Fertigstralle (15)
auszuwalzen,
dadurch gekennzeichnet,

a. daf’ das = 90 mm dick gegossene Vormate-
rial nach dem Entzundern (6) der Oberflache
auf der Tandem-Steckel-Gerustgruppe (7) in 6
Stichen gewalzt wird, wobei das Vormaterial
nach dem ersten und zweiten Durchlauf in ein-
lauf- und auslaufseitig der Tandem-Steckel-
GerUstgruppe (7) angeordneten Wickel6fen (8,
9) auf- und abgewickelt wird,

b. dal das Vorband nach dem dritten Durchlauf
durch die Tandem-Steckel-Geristgruppe (7) in
einer als Zwischenspeicher flir das Vorband
dienenden auslaufseitigen Wickeleinrichtung
(10) mit zwei Gbereinanderliegenden Ofen auf-
gehaspelt wird,

c. daB} gleichzeitig mit dem Aufhaspeln des er-
sten Bundes ein zweites Bund aus dem Zwi-
schenspeicher der auslaufseitigen Wickelein-
richtung (10) abgewickelt wird, dessen ge-
schopftes vorderes Ende an das geschopfte
hintere Ende des bereits abgewickelten Vor-
bandes angeschweil’t wird,

d. daR das zu einem endlosen Band zusam-
mengeschweilite Vorband durch einen zweiten
Vorbandspeicher (13) hindurch der Fertigstra-
Re zugeflhrt wird, die das Vorband auf die ge-
wunschte Fertigbanddicke reduziert.

2. \Verfahren zur Herstellung von dinnem warmge-
walztem Stahlband nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet, daB als auslaufseitig
angeordneter Wickelofen (8) gemar Merkmal a. die
als Zwischenspeicher fir das Vorband dienende
auslaufseitigen Wickeleinrichtug (10) gemaR Merk-
mal b.verwendet wird

3. Verfahren zur Herstellung von dinnem warmge-

walztem Stahlband nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusammen-
schweil3en (12) der geschopften Vorbander im Still-
stand erfolgt.

4. \Verfahren zur Herstellung von dinnem warmge-

walztem Stahlband nach Anspruch 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite beheiz-
te Vorbandspeicher (13) unter Schutzgas steht und
direkt vor der FertigstralBe (15) angeordnet ist, und
daf} die Kapazitat des Vorbandspeichers (12) ent-
sprechend der Auslaufgeschwindigkeit des Fertig-
bandes und der benétigten Zeit zum VerschweilRen
der Vorbandenden ausgelegt ist

5. Verfahren zur Herstellung von warmgewalztem
Stahlband nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB das Vorband in der
Tandem Steckel-Gerlstgruppe (7) in 6 Stichen bis
auf eine Dicke von 3 mm gewalzt wird.

6. Verfahren zur Herstellung von diinnem warmge-
walztem Stahlband nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die GieRmaschi-
nenkapazitat und die Walzkapazitat der Vor- und
Fertigstralle so ausgelegt ist, dal® ein kontinuierli-
cher Betrieb gewahrleistet ist und die gewlinschten
thermischen und geometrischen Anforderungen an
das Fertigband erflllt werden.

Claims

1. Method for producing thin hot-rolled steel strip with
afinal thickness < 1 mm from ingoing material which
is cast in strip form in consecutive steps, in which
the solidified ingoing material leaving the casting in-
stallation is divided up into lengths of ingoing strip
and is heated torolling temperature in aroller hearth
furnace (4, 4') in order to roll it out in a tandem
Steckel stand group (7), which is operated in a re-
versing manner, and in a subsequent finishing train
(15),
characterised in that,

a. the = 90 mm thick cast, ingoing material is
rolled in 6 passes on the tandem Steckel stand
group (7) after the de-scaling (6) of the surface,
the ingoing material being wound up and
wound off after the first and second run in coil-
ing ovens (8, 9) which are disposed on the inlet-
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and outlet-side of the tandem Steckel stand
group (7),

b. in that the ingoing strip is wound up after the
third run through the tandem Steckel stand
group (7) in an outlet-side winding device (10)
which serves as intermediate store for the in-
going strip, said device having two superim-
posed ovens,

c. in that simultaneously with the winding-up of
the first coil, a second coil is wound off from the
intermediate store of the outlet-side winding
device (10), the cut-off front end of which coil
is welded on to the cut-off rear end of the al-
ready wound-off ingoing strip,

d. in that the ingoing strip which is welded to-
gether into a continuous strip is supplied
through a second ingoing strip store (13) to the
finishing train which reduces the ingoing strip
to the desired finished strip thickness.

Method for producing thin hot-rolled steel strip ac-
cording to claim 1,

characterised in that the outlet-side winding de-
vice (10) according to feature b., which serves as
intermediate store for the ingoing strip, is used as
coiling oven (8) according to feature a. which is dis-
posed on the outlet-side.

Method for producing thin hot-rolled steel strip ac-
cording to claim 1 and 2,

characterised in that the welding together (12) of
the cut-off ingoing strips is effected at standstill.

Method for producing thin hot-rolled steel strip ac-
cording to claim 1 to 3,

characterised in that the second heated ingoing
strip store (13) is under protective gas and is dis-
posed directly before the finishing train (15), and in
that the capacity of the ingoing strip store (12) is
designed corresponding to the outlet speed of the
finished strip and to the required time for the welding
of the ingoing strip ends.

Method for producing hot-rolled steel strip accord-
ing to claim 1 to 4, characterised in that the ingoing
strip is rolled in the tandem Steckel stand group (7)
in 6 passes up to a thickness of 3 mm.

Method for producing thin hot-rolled steel strip ac-
cording to claim 1 to 5,

characterised in that the casting machine capacity
and the rolling capacity of the blooming and finish-
ing train is designed such that a continuous opera-
tion is ensured and the desired thermal and geo-
metric requirements of the finished strip are met.
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Revendications

Procédé pour fabriquer un feuillard d'acier laminé a
chaud mince, ayant une épaisseur finale <1 mm, a
partir d'une matiére de départ coulée en forme de
feuillard en étapes successives, dans lequel la ma-
tiere de départ solidifiée quittant l'installation de
coulée est subdivisée en longueurs de pré-feuillard
etestréchauffée alatempérature de laminage dans
un four a rouleaux (4, 4') pour la laminer dans un
groupe de cages Steckel tandem (7) fonctionnant
de fagonréversible, ainsi que dans un train finisseur
(15) s'y raccordant,

caractérisé en ce que :

a. la matiére de départ coulée a une épaisseur
<90 mm, aprés le décalaminage (6) de la sur-
face, est laminée en six passes sur le groupe
de cages Steckel tandem (7), la matiére de dé-
part, aprés les premier et deuxieme passages,
étant enroulée et déroulée dans des fours d'en-
roulement (8, 9) agencés du cété d'entrée et du
c6té de sortie du groupe de cages Steckel tan-
dem (7),

b. le pré-feuillard, apres le troisieme passage a
travers le groupe de cages Steckel tandem (7),
est enroulé dans un dispositif d'enroulement
(10), du cote de sortie, servant d'accumulateur
intermédiaire pour le pré-feuillard, ayant deux
fours superposés,

c. simultanément a I'enroulement de la premié-
re bobine, une seconde bobine est déroulée de
I'accumulateur intermédiaire du dispositif d'en-
roulement (10) du cbté de sortie, dont I'extré-
mité avant éboutée est soudée a I'extrémité ar-
riere éboutée du pré-feuillard déja déroulé,

d. le pré-feuillard soudé en un feuillard sans fin
est amené a travers un second accumulateur
de pré-feuillard (13) au train finisseur, qui réduit
le pré-feuillard a I'épaisseur de feuillard fini sou-
haitée.

Procédé pour fabriquer un feuillard d'acier laminé a
chaud mince selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, comme four d'enroulement
(8) agenceé du cbté de sortie selon la caractéristique
a., le dispositif d'enroulement (10), du cété de sor-
tie, servant comme accumulateur intermédiaire
pour le pré-feuillard selon la caractéristique b. est
utilisé.

Procédé pour fabriquer un feuillard d'acier laminé a
chaud mince selon les revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que le soudage (12) des pré-
feuillards éboutés est effectué a I'arrét.

Procédé pour fabriquer un feuillard d'acier laminé a
chaud mince selon les revendications 1 a 3,
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caractérisé en ce que le second accumulateur de
pré-feuillard chauffé (13) se trouve sous un gaz pro-
tecteur et est agencé directement avant le train fi-
nisseur (15), et en ce que la capacité de I'accumu-
lateur de pré-feuillard (13) est dimensionnée de fa-
con correspondant a la vitesse de sortie du feuillard
fini et au temps nécessaire pour souder les extré-
mités des pré-feuillards.

Procédé pour fabriquer un feuillard d'acier laminé a
chaud selon les revendications 1 a 4,

caractérisé en ce que le pré-feuillard est laminé
en six passes dans le groupe de cages Steckel tan-
dem (7) jusqu'a une épaisseur de 3 mm.

Procédé pour fabriquer un feuillard d'acier laminé a
chaud mince selon les revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que la capacité de la machine
de coulée et la capacité de laminage des trains
ébaucheur et finisseur sont dimensionnées de sorte
qu'un fonctionnement continu est garanti et que les
exigences thermiques et géométriques souhaitées
concernant le feuillard fini sont remplies.
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