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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines metallischen Bandes im kontinuierlichen
GielRwalzverfahren, bei dem zunachst eine Bramme in
einer GieBmaschine gegossen undin Férderrichtung des
Bandes nachgelagerten Walzwerk-Gerlsten zugefiihrt
und hier gewalzt wird.

[0002] Die vorliegende Erfindung kommt demgemaf
bei GielR-Walz-Anlagen zum Einsatz, die im Endlosbe-
trieb aus flissigem Metall ein fertiges Band herstellen.
Fir derartige Anlagen wird eine Strategie vorgeschla-
gen, die zum Einsatz kommen kann, wenn beabsichtigt
oder unbeabsichtigt eine Unterbrechung des Walzbe-
triebs in Walzgeristen des Walzwerkes auftritt.

[0003] Bekannte GieR-WalzstralRen konvertieren flis-
sigen Stahl in einer kompakten Anlage zu Warmband.
Dabei werden zunachst Brammen endloser Lange ge-
gossen. Diese Brammen werden mittels Scheren zerteilt,
die in ihren Abmessungen einer gewiinschten Warm-
bundgréRe entsprechen. In Warmedfen, oftmals als Rol-
lenherdofen ausgefiihrt, werden die Brammen in der
Temperatur konditioniert. AnschlieRend werden die
Brammen einzeln einer Walzstrasse zugefiihrt und aus-
gewalzt. AnschlieRend werden die Bander in einer Kiihl-
strecke abgekihlt und aufgehaspelt. Die Bunde verlas-
sen die Walzlinie zur weiteren Verarbeitung.

[0004] Beidem so genannten Semi-Endlos-Verfahren
werden die Brammen so geschnitten, dass zwei oder
mehrBunde aus dieser Bramme erzeugt werden kdnnen.
Hinter dem Walzwerk ist zusatzlich eine fliegende Schere
angeordnet, die das lange Warmband zerteilt, so dass
die gewlinschte BundgréRe erreicht wird. Mit diesem
Verfahren wird die Anzahl der beim Walzen kritischen
Ein- und Ausfadel-Prozesse reduziert, so dass diinnere
Warmbander sicherer erzeugt werden kdnnen.

[0005] Beiden Prozessformen ist gemein, dass durch
das Trennen, insbesondere Schneiden der Bramme, der
GielRprozess und der Walzprozess entkoppelt stattfinden
kénnen. Die mdglichen und notwendigen Prozessge-
schwindigkeiten von GieBmaschine und Walzstrale sind
somit unabhangig voneinander einstellbar.

[0006] Durch die Fortschritte in der Gielfmaschine und
in der Prozessfiihrung, z. B. durch Heizvorrichtungen, ist
es heute mdglich, auf ein Teilen der Bramme vor dem
Walzen zu verzichten. Es wurde ein sog. Endlos-Herstel-
lungs- Prozess entwickelt. Die Bramme lauft hierbeinach
der Durcherstarrung unzerteilt in die WalzstralBe ein,
wahrend in der GieRmaschine noch am selben
Giel3strang gegossen wird. Das Zerteilen des Materials
zu Bunden findet erst an der fliegenden Schere hinter
der WalzstralRe, und vor einem Haspelbereich, statt.
[0007] Eskommen also bei besagtem Endlos-Herstel-
lungs- Prozess regelmaRig Betriebszustande vor, bei de-
nen das Material von der Gielimaschine bis zum Haspel
noch als ein physikalischer Kérper verbunden ist. Der
ganze Prozess findet somit kontinuierlich oder endlos
statt.
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[0008] Stérungen kommen bei Anlagen dieser Gro-
Renordnung, die sich Gber mehrere hundert Meter er-
strecken kénnen, sporadisch vor. So muss z. B. bei Fehl-
funktionenin der Warmbandstralle, 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 Uber die ganze Anlagenlange
ein unzerteilter Strang mit unterschiedlichen Bearbei-
tungsgraden liegt. Dadurch, dass in den verschiedenen
Aggregaten (GieRmaschine, Scheren, Ofen, Walzstra-
Re, Haspel) dieser Strang Uber eine Lange von 100 m
und mehr liegt, ist eine Bewegung unabhangig vonein-
ander nicht moéglich.

[0009] Stoérungen kdnnen grundsatzlich in allen Teil-
bereichen auftreten, d. h. im Bereich des Haspels, der
fliegende Schere(n), der FertigstralRe, des Rollenherdo-
fen usw. Ein Verwalzer in der Fertigstrale z. B. durch
Banderriss zwischen den letzten beiden Gerlsten, fihrt
so innerhalb kirzester Zeit zu einem Materialstau zwi-
schen diesen Gerusten, der nur durch manuelle Tatig-
keiten beseitigt werden kann. Hierzu sind zeitintensive
Arbeiten notwendig mit anschlieRender Inspektion und
gof. Instandsetzung der Anlagenteile.

[0010] Der Steuermann oder das Automationssystem
stoppt im Stérungsfall die Walzung. Die Gerlste werden
im Allgemeinen in kiirzest méglicher Zeit aufgefahren,
alle Antriebe werden angehalten und der Strang kommt
zum Stillstand. Da die Bramme bis zur Kokille nicht geteilt
ist, gibt es Falle, in denen auch zwangslaufig die
GieBmaschine zum Stillstand kommt. Dieses Aggregat
ist hierbei besonders kritisch zu sehen. Wenn der Still-
stand zu lange dauert, erstarrt der Stahl in der Kokille
und kann nur noch sehr aufwendig entfernt werden.
[0011] Das Entfernen des erstarrten Giel3strangs aus
der GieBmaschine ist sehr zeitaufwendig und oftmals nur
durch manuelles Zerteilen (z. B. Brennschneiden) még-
lich. Hierzu sind Kranarbeiten erforderlich und die Kokille
und ggf. Teile der Stranggussanlage mussen ausge-
wechselt werden. Dies flhrt zu hohen Stillstandszeiten
und Produktionseinbufen und ist zudem mit manuellen
Operationen verbunden.

[0012] Aus WO 2015/101577 A1 sind ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung eines metallischen
Bandes im kontinuierlichen GieRwalzverfahren bekannt,
bei dem zunéchst eine Bramme in einer GieBmaschine
gegossen und einem in Forderrichtung des Bandes
nachgelagerten Fertig-Walzwerk zugefiihrt und hier ge-
walzt wird. Falls im Fertig-Walzwerk eine Produktions-
unterbrechung auftreten sollte, wird das Band an einer
Stelle zwischen der Giefmaschine und dem Fertig-Walz-
werk mittels einer Trenneinrichtung durchschnitten, wo-
bei der Teil des Bandes, der dem Schnitt nachfolgt, mit-
tels eines Treibers, derin Férderrichtung hinter der Tren-
neinrichtung angeordnet ist, in einem Bandspeicher ge-
fordert wird. Anschlieend wird das Band mittels der
Trenneinrichtung nochmals durchschnitten, und in ein-
zelne Teile zerhackselt. SchlieRlich wird der in dem
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Bandspeicher gespeicherte Bandabschnitt ebenfalls
durch die Trenneinrichtung zerhackselt, indem dieser
Bandabschnitt entgegen der Férderrichtung des Bandes
der Trenneinrichtung zugefiihrt wird.

[0013] Aus der EP 2 259 886 B1 ist bekannt, im Fall
einer Stérung eines GieBwalzverfahrens einen Schnittin
das Band einzubringen, den in Férderrichtung vornelie-
genden Bandfuld nach oben zu biegen und das nachfol-
gende Band zu hackseln. Dies setzt aber konzeptbedingt
voraus, dass das nachfolgende Bandmaterial nochin Be-
wegung ist. Weitere bzw. ahnliche Lésungen sowie auch
spezielle Aspekte des Zerteilens der Bramme bzw. des
Bandes werden 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, inder JP 6315 7750 A und in der JP 2001 276 910 A
thematisiert.

[0014] Demgemal darfbeim kontinuierlichen GielRbe-
trieb in einer Endlosanlage auch bei einem geplanten
Walzenwechsel der Betrieb moglichst nicht unterbro-
chen werden. Der Strang wird abgetrennt, das abge-
trennte Band wird ausgewalzt. AnschlieRend werden aus
dem Strang Platten geschnitten und diese mittels einer
Austragevorrichtung als Schrott abtransportiert.

[0015] Derhinterder Schere gegebenenfalls gestapel-
te Schrott, wie es z.B. in der EP 2 259 886 B1 vorge-
schlagen wird, kann dabei nicht unbedingt direkt in den
Ofen zuriickgegeben werden. Der Schrott muss dann
vielmehr in einem Zwischenschritt zerteilt werden. Bei
einer Stérung in der Anlage kann die Schere nicht riick-
warts hackseln. Ferner ist keine Schrottrutsche vorhan-
den.

[0016] WO 2009/121678 A1 zeigt ein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von warmgewalzten
Produkten in einer Giel3-Walz-Verbundanlage, wobei
auch bei einer ungeplanten Produktionsunterbrechung
der ununterbrochene Stranggussprozess aufrechterhal-
ten werden kann. Hierzu werden zur Uberbriickung einer
Produktionsunterbrechung in einem Anlagenteil, wel-
cher einer Einrichtung zum Zerteilen und Ausférdern
nachgelagert ist, folgende Verfahrens- bzw. Teilschritte
durchgefiihrt: a) Abschneiden eines Strangabschnitts ei-
nes kontinuierlich produzierten Vormaterials mittels einer
ersten Schere; b) Anheben des Fulteils des Strangab-
schnitts vom Rollgang mittels einer Anhebevorrichtung;
c) Zerstlickeln des die erste Schere passierenden Vor-
materials in Schrottstiicke mittels der ersten Schere,
Ausférdern der Schrottstiicke, Entfernen des Strangab-
schnitts bis zur Wiederherstellung der Betriebsbereit-
schaft der GieR-Walz-Verbundanlage.

[0017] EP 0625 383 B1 und EP 2 428 288 B1 zeigen
jeweils ein Verfahren zur Herstellung eines metallischen
Bandes im GieRwalzverfahren, nach dem Oberbegriff
von Anspruch 1.

[0018] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
einem GielRwalzverfahren eine verbesserte Bandqualitat
zu gewahrleisten.

[0019] Die Erfindung wird gel6st durch ein Verfahren
zur Herstellung eines metallischen Bandes im GielRwalz-
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verfahren, bei dem das Band in einer Giellmaschine ge-
gossen und anschlielend in Gerusten, die der Giema-
schine in Férderrichtung des Bandes nachgelagert sind,
gewalzt wird. Hierbei ist zumindest eine erste Trennein-
richtung stromaufwarts zumindest eines ersten Walzge-
rusts angeordnet. Stromaufwarts der ersten Trennein-
richtung ist eine Induktionsheizung angeordnet, derart,
dass das Band zum Erwarmen in Wechselwirkung mit
der Induktionsheizung gebracht wird. Ein Teil des Ban-
des, der eine Abweichung von einem temperaturmafi-
gen Sollwert aufweist, wird mittels der ersten Trennein-
richtung von dem jeweils nachfolgenden Band abge-
trennt. Ein solches

[0020] Abtrennen eines Teils des Bandes, der von ei-
nem Sollwert abweichende Temperaturen aufweist, be-
wirkt, dass dieser Teil aus der Produktionslinie entfernt
und somit von dem weiteren Walzvorgang stromabwarts
der Induktionsheizung ausgeschlossen ist. Der verblei-
bende Teil des Bandes, der die Vorgaben fiir eine ge-
winschte Temperatur erfillt, kann dann mit vorgegebe-
nen Walzparametern in der Walzstrale stromabwarts
der ersten Trenneinrichtung gewalzt werden kann, mit
gleichmaRigen Materialeigenschaften.

[0021] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann stromaufwarts der Induktionsheizung eine zweite
Trenneinrichtung vorgesehen sein. Hierbei ist dann die
Induktionsheizung zwischen der ersten Trenneinrich-
tung und der zweiten Trenneinrichtung angeordnet. Ein
Teil des Bandes, der eine Abweichung von einem geo-
metrischen Sollwert aufweist, wird mittels der zweiten
Trenneinrichtung von dem jeweils nachfolgenden Band
abgetrennt, und sodann aus der Produktionslinie ent-
fernt. Hierdurch wird gewahrleistet, dass Komponenten
der Produktionslinie stromabwarts der zweiten Trennein-
richtung, insbesondere die Induktionsheizung, durch sol-
che Teile des Bandes mitabweichender bzw. fehlerhafter
Geometrie nicht geschadigt werden.

[0022] Bei Durchfihrung eines GieRBwalzverfahrens
kénnen in der Produktionslinie unbeabsichtigte Produk-
tionsunterbrechungen auftreten, z.B. bedingt durch St6-
rungen. In gleicher Weise kénnen Produktionsunterbre-
chungen beabsichtigt herbeigefliihrt werden, z.B. bedingt
durch einen Walzenwechsel. Jedenfalls ist fir solche Fal-
le durch die Erfindung gewabhrleistet, dass aus der Kokille
und weiter aus der Gielmaschine austretender Stahl
bzw. die hieraus entstehenden Brammen bzw. das hier-
aus gegossene Band mdglichst schnell entfernt werden,
um Beschadigungen von Komponenten der Produktions-
linie und nachteilige Stillstandzeiten zu minimieren oder
bestenfalls gar auszuschlieBen. Zu diesem Zweck sind
zwischen dem ersten und zweiten Walzgerust die erste
Trenneinrichtung und die zweite Trenneinrichtung ange-
ordnet, die das Band in dem Bereich zwischen dem ers-
ten und zweiten Walzgerist durchschneiden,

wobei das Band in einen Zwischenabschnitt, einen
Stromabwarts-Abschnitt und einen Stromaufwarts-Ab-
schnitt unterteilt wird. Hierbei ist es zweckmaRig, wenn
die erste und zweite Trenneinrichtung gleichzeitig beta-
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tigt werden.

[0023] InBezugaufdie Abschnitte, in welche das Band
geschnitten bzw. unterteilt wird, darf darauf hingewiesen
werden, dass sich der Zwischenabschnitt des Bandes
zwischen der ersten und zweiten Trenneinrichtung be-
findet. Bei dem Stromabwaérts-Abschnitt handelt es sich
um den Teil des Bandes, der sich stromabwaérts der ers-
ten Trenneinrichtung befindet. Der Stromaufwarts-Ab-
schnitt ist der Teil des Bandes, der sich stromaufwarts
der zweiten Trenneinrichtung befindet.

[0024] Der Erfindung liegt die wesentliche Erkenntnis
zugrunde, dass es beim Auftreten einer Stérung oder
Produktionsunterbrechung im Walzwerk méglich ist, mit
einem Durchschneiden des Bandes mittels der Trenn-
einrichtungen und einem anschlieRenden Zerhackseln
der jeweiligen Abschnitte des Bandes, oder einem
Schneiden der jeweiligen Abschnitte des Bandes in Teile
mit einer vorbestimmten Lange in Verbindung mit einem
Stapeln dieser Bandteile, einen "Stau" des Bandes in-
nerhalb des Walzwerks, und somit Schadigungen an
Walzgeristen und weiteren Komponenten der Produkti-
onslinie zu verhindern. In gleicher Weise ist es hierdurch
moglich, Stillstandszeiten innerhalb der Produktionslinie
zu minimieren oder gar zu vermeiden. Somit ist es durch
die vorliegende Erfindung mdglich, im Falle einer im
Walzwerk auftretenden Stérung oder Unterbrechung
Bandverluste zu minimieren, und - nach Beseitigung der
Stérung - in kurzer Zeit zu dem normalen Endlosbetrieb
zurlickzugelangen.

[0025] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kénnen die Betatigungen der Trenneinrichtungen mittels
einer Steuerungseinrichtung durchgefiihrt werden. Dies
bedeutet, dass mittels der Steuerungseinrichtung ein Be-
trieb der Trenneinrichtungen gewahrleistet ist.

[0026] Somitistes mitHilfe der Steuerungseinrichtung
moglich, das erfindungsgeméafie Verfahren vollautoma-
tisch auszufiihren, beispielsweise solange, bis der Zwi-
schenabschnitt des Bandes vollstandig aus dem Bereich
zwischen der ersten und zweiten Trenneinrichtung ent-
fernt worden ist, und auch die Stérung im Walzwerk be-
hoben worden ist.

[0027] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kénnen in dem Walzwerk Sensoreinrichtungen integriert
sein, mittels derer eine Stérung im Walzbetrieb erkannt
wird. Fur diesen Fall wird ein Betrieb insbesondere der
zweiten Trenneinrichtung mittels der Steuerungseinrich-
tung vollautomatisch durchgefiihrt, oder kann von dem
Bedienpersonal einzeln bestatigt werden.

[0028] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann das Verfahren nach der vorliegenden Erfindung in
der Weise gesteuert werden, dass umfangreiche Algo-
rithmen fur unterschiedliche Storfalle in der Anlagensteu-
erung bzw. der vorgenannten Steuerungseinrichtung ab-
gelegt sind. Bei Erkennung einer Anlagenstdérung durch
das Bedienpersonal oder durch die in das Walzwerk in-
tegrierten Sensoreinrichtungen werden anhand einer
Entscheidungsmatrix alle zur Verfiigung stehenden An-
lagenteile vollautomatisch oder teilautomatisch in der
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Weise angesteuert, dass eine fiir den jeweiligen Be-
triebsfall optimale Strategie eingeleitet und aufrechter-
halten wird.

[0029] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann - in Foérderrichtung des Bandes gesehen - strom-
aufwarts der Induktionsheizung eine Richteinrichtung,
z.B. in Form eines Richtaggregats oder eines Einfuhrt-
richters, angeordnet sein. Bevor das Band in die Induk-
tionsheizung einlauft, wird diese Richteinrichtung in Kon-
takt mitdem Band gebracht, so dass das Band méglichst
plan auf dem Rollgang aufliegt. Eine solche Richteinrich-
tungistinsbesondere fiir den Fall empfehlenswert, wenn
ein Vorderende des Bandes eine geometrische Abwei-
chung nach Art eines "Ski" aufweist.

[0030] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung
kann die Induktionsheizung fir einen sog. "Boost-Mo-
dus" ausgelegt sein, d.h. flr einen Betrieb mit einer kurz-
zeitigen Uberlastung. Durch eine solche Betriebsweise
der Induktionsheizung kann das Band, und insbesondere
dessen Vorderende beim Auswalzen eines neuen Ban-
des, intensiver erwarmt werden, wobei einem Ubertra-
gungsverlust, der sich aus einem moglicherweise grofie-
ren Abstand der Induktionsheizung von dem Band ergibt,
wirkungsvoll entgegengewirkt wird.

[0031] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung,
beispielsweise als Alternative zu dem soeben genannten
"Boost-Modus", ist es méglich, fir die Induktionsheizung
Induktionsspulen mit hoherer Leistung vorzusehen,
und/oder in der Induktionsheizung zuséatzliche Indukti-
onsspulen einzusetzen. Im Ergebnis kann hierdurch ent-
weder eine intensivere Erwarmung des Bandes bei
gleichbleibenden Beabstandung der Induktionsheizung
zudemBand, oder eine gleichbleibende Erwarmung des
Bandes, wenn eine Beanstandung der Induktionshei-
zung zu dem Band vergroRert wird, erreicht werden.
[0032] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
durch folgende Aspekte:

- Einsatz einer Induktionsheizung, deren Spulen ein-
zeln oder in Gruppe in der Hohe verstellt werden
kénnen;

- Einsatz einer Trommelschere mit mehreren auf den
Messertrommeln angeordneten Messerpaaren fir
das Hackseln des Materialanfangs;

- Entsorgen der Materialanfangs in einer Aufnahme-
vorrichtung, z.B. einen oder mehrere Schrottbehal-
terunter der Anlage, die mit einem Kran entleert wer-
den kénnen;

- Einsatz eines Ubergeordneten Steuerungssystem
zur Ermittlung der Eigenschaften am Materialanfang
und Bestimmung der Lange des abzutrennenden
Materialanfangs;

- Berucksichtigung unterschiedlicher Materialeigen-
schaften und Materialabmessungen bei der Bestim-
mung der Lange des abzutrennenden Materialsan-
fangs durch das Steuerungssystem; und

- Mdglichkeit der Beinflussung der Lange des abzu-
trennenden Materialanfangs durch das Bedienper-
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sonal.

[0033] Nachstehend sind Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung anhand einer schematisch vereinfachten
Zeichnung im Detail beschrieben.

[0034] Es zeigen:

eine Seitenansicht eines Teils einer Giel-
Walz-Anlage, zur Durchfilhrung eines Verfah-
rens gemaR der vorliegenden Erfindung,

eine schematische Darstellung der GieR-Walz-
Anlage von Fig. 1,

eine schematische Stirnseitenansicht einer
zweiteiligen Induktionsheizung, die in eine
GieRR-Walz-Anlage von Fig. 1 integriert sein
kann,

eine schematische Stirnseitenansicht einer In-
duktionsheizung, die in eine Giel3-Walz-Anlage
von Fig. 1 integriert sein kann, und

eine schematische Seitenansicht eines Teils ei-
ner Giel3-Walz-Anlage, zur Durchfilhrung eines
erfindungsgemaflen Verfahrens nach einer
weiteren Ausfihrungsform.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0035] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht eines Teils einer
Gie3-Walz-Anlage, mit der ein Band 1 in einer Produkti-
onslinie 2 gewalzt wird. Diese Produktionslinie 2 ist im
Anschluss an eine GieBmaschine vorgesehen, wobei ei-
ne solche GieRmaschine zum Stand der Technik zahit
und deshalb in der Zeichnung nicht dargestellt ist.
[0036] Die Foérderrichtung, mit der das Band 1 durch
die Produktionslinie 2 bewegt wird, ist in der Fig. 1 mit
dem Pfeil "F" angedeutet.

[0037] Nachstehend sind die wesentlichen Kompo-
nenten der Produktionslinie 2 erldutert:

Es sind Geruste vorgesehen, namlich ein erstes Walz-
gerust 10 und - stromabwarts hiervon - ein zweites Walz-
gerust 11. Zwischen diesen Walzgeristen 10, 11 sind
eine erste Trenneinrichtung 12 und eine zweite Trenn-
einrichtung 13 angeordnet. Hierbei befindet sich die
zweite Trenneinrichtung 3 - in Férderrichtung F des Ban-
des 1 - stromaufwarts von der ersten Trenneinrichtung
12.

[0038] Unterhalb der Trenneinrichtungen 12, 13 sind
Sammelrdume 14 vorgesehen, in denen jeweils eine Auf-
nahmevorrichtung 16 eingebracht werden kann. Die
Funktionsweise dieser Aufnahmevorrichtungen 16 ist
nachstehend noch im Detail erlautert.

[0039] Die Produktionslinie 2 ist mit einer Steuerungs-
einrichtung 17 ausgeristet, mit der die wesentlichen
Komponenten der Produktionslinie 2 geeignet angesteu-
ert werden kdnnen. Die Steuerungseinrichtung 17 ist in
der Fig. 1 nur symbolisch angedeutet, wobei Signallei-
tungen oder dergleichen zwischen der Steuerungsein-
richtung 17 und den Ubrigen Komponenten der Produk-
tionslinie 2 zur Vereinfachung nicht dargestellt sind.
[0040] InderProduktionslinie 2 sind Treibereinrichtun-
gen 18, 19 vorgesehen, mittels derer das Band 1 auf
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einem Rollgang 4 der Produktionslinie 2 transportiert
bzw. geférdert werden kann.

[0041] Stromabwarts der ersten Trenneinrichtung 12
ist in die Produktionslinie 2 ein Zunderwéascher 22 inte-
griert.

[0042] Die vorstehend genannten Komponenten der

Produktionslinie 2 von Fig. 1 sind in der Darstellung von
Fig. 2 nochmals gezeigt, namlich in einer schematisch
vereinfachten Seitenansicht. In Bezug auf die Walzge-
riste darf darauf verwiesen werden, dass das erste
Walzgerust 10 Teil eines Vorwalzwerks 6 sein kann, wo-
bei das zweite Walzgerust 11 Teil eines Fertigwalzwerks
8 sein kann. Jedenfalls ist das zweite Walzgerist 11
stromabwarts von dem ersten Walzgerust 10 angeord-
net, wobei die erste und zweite Trenneinrichtung 12, 13
in einem Bereich zwischen dem ersten Walzgeriist 10
und dem zweiten Walzgerist 11 vorgesehen sind.
[0043] Ein Verfahren gemal der vorliegenden Erfin-
dung kann bei einer Produktionslinie 2 gemaf Fig. 1 bzw.
Fig. 2 durchgefiihrt werden, und funktioniert wie folgt:
Falls innerhalb der Produktionslinie 2, oder in (nicht ge-
zeigten) Walzgeristen oder anderen Komponenten der
Walzstrasse stromabwarts davon, eine Stérung oder
Produktionsunterbrechung auftritt, werden die vorste-
hend bereits erlduterten Schritte (a) bis (d) durchgefiihrt.
Im Einzelnen werden im Schritt (a) die beiden Trennein-
richtungen 12, 13 vorzugsweise gleichzeitig betatigt, um
das Band 1 an diesen Stellen durchzuschneiden. Hier-
durch werden ein Zwischenabschnitt Z, der zwischen der
ersten und zweiten Trenneinrichtung 12, 13 verbleibt, ein
Stromabwarts-Abschnitt |, der sich stromabwarts der ers-
ten Trenneinrichtung 12 befindet, und ein Stromauf-
warts-Abschnitt 1l, der sich stromaufwéarts der zweiten
Trenneinrichtung 13 befindet, gebildet. AnschlielRend
wird, in Schritt (b), der Stromabwarts-Abschnitt | des
Bands 1, vorzugsweise durch eine Betatigung der strom-
abwarts der ersten Trenneinrichtung 12 angeordneten
Treibereinrichtung 19, weg von der ersten Trenneinrich-
tung 12 geférdert, ndmlich in der Férderrichtung F. Hier-
durch wird die erste Trenneinrichtung 12 von dem Strom-
abwarts-Abschnitt | "freigemacht”, und kann dann erneut
betétigt werden. Entsprechend wird der Zwischenab-
schnitt Z des Bands 1, in Schritt (c), mittels der Treiber-
einrichtung 18 in Richtung der ersten Trenneinrichtung
12 geférdert, und dann mittels der ersten Trenneinrich-
tung 12 durchgeschnitten. Bei diesem Durchschneiden
mittels der ersten Trenneinrichtung 12 kann der Zwi-
schenabschnitt Z des Bands 1 zerhackselt werden, wo-
beidann die zerhackselten Teile des Zwischenabschnitts
Z nach unten in eine Aufnahmevorrichtung 16 in Form
eines Schrottbehalters fallen, der in den unterhalb der
ersten Trenneinrichtung 12 vorgesehenen Sammelraum
14 eingeschoben ist.

[0044] Der Stromaufwarts-Abschnitt || des Bands 1,
der sich stromaufwérts der zweiten Trenneinrichtung 13
befindet und von dort in Richtung der zweiten Trennein-
richtung 13 stetig nachgeférdert wird, wird in Schritt (d)
mittels der zweiten Trenneinrichtung 13 durchgeschnit-
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ten. Bei diesem Durchschneiden kann der Stromauf-
warts-Abschnitt Il ebenfalls zerhackselt werden, wobei
die Bandhacksel nach unten in eine Aufnahmevorrich-
tung 16 fallen, die in den unterhalb der zweiten Trenn-
einrichtung 13 vorgesehenen Sammelraum 14 einge-
schoben ist.

[0045] In Bezug auf die Schrottbehalter 16, die in die
jeweiligen Sammelrdume 14 zur Aufnahme der zerhack-
selten Bandabschnitte eingebracht sind, versteht sich,
dass diese Schrottbehalter 16, nach vollstandiger Befl-
lung, ausgetauscht werden kdnnen.

[0046] Alternativ zu dem soeben genannten Zerhack-
seln der Abschnitte des Bandes 1 mittels der ersten und
zweiten Trenneinrichtung 12, 13 ist es auch mdglich, die-
se Abschnitte des Bands 1 mittels der Trenneinrichtun-
gen 12, 13 in Teile mit einer vorbestimmten Lange ab-
zutrennen, und anschlieRend zu Platten zu stapeln. Fir
diesen Fall kdnnen in den Sammelraumen 14, anstatt
der Schrottbehalter 16, geeignete Stapeleinrichtungen
(in der Zeichnung nicht gezeigt) vorgesehen sein.
[0047] Nachstehendsind weitere Komponenten firdie
Produktionslinie 2 erlautert, auf Grundlage derer das er-
findungsgemafRe Verfahren nach einer weiteren Ausflh-
rungsform ausgefihrt werden kann.

[0048] Im Bereich zwischen der ersten Trenneinrich-
tung 12 und der zweiten Trenneinrichtung 13 ist eine In-
duktionsheizung 20 angeordnet. In Wechselwirkung mit
dieser Induktionsheizung 20 kann das Band 1 innerhalb
der Produktionslinie 2 gezielt erwarmt werden. Die In-
duktionsheizung 20 kann geteilt ausgebildet sein: Aus-
weislich der schematisch vereinfachten Stirnseitenan-
sicht von Fig. 3 sind dann oberhalb des Bandes 1 eine
obere Induktionsspule 20.1 und unterhalb des Bandes 1
eine untere Induktionsspule 20.2 angeordnet. Wie durch
die Doppelpfeile in Fig. 3 angedeutet, kann ein Abstand
der Induktionsspulen 20.1, 20.2 (entweder einzeln, oder
synchron miteinander) zu dem Band 1 geéndert werden,
um eine resultierende Héhe H der Induktionsspulen 20.1,
20.2 in Bezug auf das Band 1 einzustellen. Die elektri-
schen Anschlisse fiir die Induktionsheizung 20 sind in
der Fig. 3 vereinfacht durch "21" angedeutet.

[0049] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform
kann die Induktionsheizung 20 auch einteilig ausgebildet
sein, wie schematisch vereinfacht in der Stirnseitenan-
sicht von Fig. 4 veranschaulicht. Auch hierbei sind die
elektrischen Anschlisse fur die Induktionsheizung 20
vereinfacht durch das Bezugszeichen "21" angedeutet.
[0050] Bevor in der Produktionslinie 2 ggf. eine Pro-
duktionsunterbrechung auftritt und dann wie erlautert die
Schritte (a) bis (d) durchgefiihrt werden, kann ein Walzen
des Bandes 1 in der Produktionslinie 2, gemaR einer wei-
teren Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Verfah-
rens, dadurch optimiertwerden, dass ein Teil des Bandes
1, der eine von einem vorbestimmten Sollwert abwei-
chende Temperatur aufweist, mittels der ersten Trenn-
einrichtung 12 herausgeschnitten wird. Dies hat zur Fol-
ge, dass ein solcher Art herausgeschnittener Teil des
Bandes 1 in den Walzgeristen stromabwarts der ersten
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Trenneinrichtung 12 nicht mehr gewalzt wird, sondern
stattdessen in den Sammelraum unterhalb der ersten
Trenneinrichtung 12 hineinfallt. Hierdurch ist sicherge-
stellt, dass stromabwarts der ersten Trenneinrichtung 12
der nachfolgende Teil des Bandes 1 ausschlieBlich mit
einer vorbestimmten Temperatur gewalzt wird, was zu
einer erhéhten Produktqualitat fihrt.

[0051] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass ein
Teil des Bandes 1, der eine Abweichung von einem ge-
ometrischen Sollwert aufweist, mittels der zweiten Tren-
neinrichtung 13 von dem jeweils nachfolgenden Band 1
abgetrennt wird. Hierdurch ist gewahrleistet, dass geo-
metrische Abweichungen des Bandes 1, die in Form ei-
nes Keils, Sabels oder Skis insbesondere an einem Vor-
derende des Bandes 1 auftreten kénnen, aus dem Band
1 herausgeschnitten werden, so dass eine mdgliche
Schadigung von Anlagenkomponenten der Walzstrasse
durch diese Abweichungen ausgeschlossenist, bzw. der
Walzprozess stromabwarts der zweiten Trenneinrich-
tung 13 durch diese Abweichungen nicht beeintrachtigt
wird.

[0052] In Bezug auf eine Betatigung der ersten Tren-
neinrichtung 12, ndmlich zum Abtrennen eines Teils des
Bandes 1, der eine Abweichung von einem temperatur-
mafigen Sollwert aufweist, und der zweiten Trennein-
richtung 13, ndmlich zum Abtrennen eines Teils des Ban-
des 1, der eine Abweichung von einem geometrischen
Sollwert aufweist, darf darauf hingewiesen werden, dass
dies auch unabhangig von der Durchfiihrung der Schritte
(a) bis (b) mdglich ist.

[0053] Fig.5zeigt- schematisch vereinfacht - eine Sei-
tenansicht eines Teils einer Produktionslinie 2, mit der
das erfindungsgemafe Verfahren nach einer weiteren
Ausflhrungsform ausgefiihrt werden kann. In der Fig. 5
sind im Vergleich zur Darstellung von Fig. 2 gleiche Kom-
ponenten mit gleichen Bezugszeichen versehen, und
deshalb nicht nochmals im Detail erldutert.

[0054] Bei der Produktionslinie 2 gemaR Fig. 5 ist zu-
mindest eine erste Trenneinrichtung 12 vorgesehen - die
in Forderrichtung F des Bandes 1 gesehen - stromauf-
warts eines Walzgerlsts 11 angeordnet ist. Stromauf-
warts der ersten Trenneinrichtung 12 ist eine Induktions-
heizung 20 angeordnet. Falls ein Teil des Bandes 1 eine
Abweichung von einem temperaturmafigen Sollwert
aufweisen sollte, kann die erste Trenneinrichtung 12, in
gleicher Weise wie vorstehend bezuglich der Fig. 2 er-
lautert, betatigt werden, um diesen Teil aus dem Band 1
herauszuschneiden.

[0055] Durch die Betatigung der ersten Trenneinrich-
tung 12, zwecks Abtrennen eines Teils des Bands 1, der
eine Abweichung von einem temperaturmaRigen Soll-
wert aufweist, kdnnen die negativen Auswirkungen auf
den nachfolgenden Walzprozess durch einen kélteren
Materialanfang eines durch eine vorzugsweise geteilte
Induktionsheizung gelaufenen Materials minimiert wer-
den. Hierdurch werden gleichméaRige Materialeigen-
schaft Uber die Laufrichtung des Materials erhalten. Im
Zuge dessen werden auch die Stabilitdt und Betriebssi-
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cherheit des nachfolgenden Walzprozesses erhéht, als
auch die Verluste durch Ubergangsbereiche mit z.B. ab-
nehmender Materialdicke reduziert. Im Anlagenstorfall
wird die Reaktionszeit fir die Beendigung des GieRRbe-
triebs bei einer Endloswalzanlage erhéht.

[0056] Die Induktionsheizung 20 gemaR Fig. 5 kann
entweder zweiteilig (wie bei Fig. 3) oder einteilig wie bei
Fig. 4) ausgebildet sein. Zur Vermeidung von Wiederho-
lungen wird auf die obige Erlduterung zu den Fig. 3 und
Fig. 4 verwiesen.

[0057] Stromaufwarts der Induktionsheizung 20 kann
beider Produktionslinie 2gemaf Fig. 5 ein Richtaggregat
24 angeordnet sein, dessen Abstand - wie in Fig. 5 durch
den Doppelpfeil kenntlich gemacht - relativ zu dem Roll-
gang 4 veranderlich ist. Durch ein Absenken dieses Rich-
taggregats 24 in Richtung des Rollgangs 4 kann es in
Kontakt mit dem Band 1 gebracht werden. Hierdurch ist
esmoglich, dass ein Vorderende des Bandes 1 méglichst
plan auf dem Rollgang 4 aufliegt, und dadurch z.B. eine
geometrische Abweichung in Form eines Ski auszuglei-
chen.

[0058] Bei der Produktionslinie 2 gemal Fig. 5, alter-
nativ oder in Ergdnzung zu dem Richtaggregat 24, kann
vorgesehen sein, dass stromaufwarts der Induktionshei-
zung 24 eine zweite Trenneinrichtung 13 angeordnet ist,
namlich in gleicher Weise wie in der Fig. 2 gezeigt und
diesbeziglich an entsprechender Stelle bereits ausfihr-
lich erldutert.

[0059] Die Induktionsheizung 20 kann bereits einge-
schaltet sein, wenn ein Vorderende des Bands 1 bzw.
ein Materialanfang durch die Induktionsheizung 20 hin-
durchgefiihrt wird. Falls die Induktionsheizung 20 zwei-
teilig ausgebildet ist und dabei deren Induktionsspulen
20.1, 20.2 auf einen gréReren Abstand zum Band 1 ein-
gestellt sind, erfolgt dennoch bereits eine Erwdrmung
des Bandes 1. Falls ein Abstand der Induktionsspulen
20.1, 20.2 relativ zum Band 1 ggf. wegen dessen Geo-
metrie nicht vermindert werden kann, ist optional ein
kurzzeitiger Betrieb der Induktionsheizung 20 im sog.
"Boost-Modus" mdéglich, um eine gewilinschte Erwar-
mung des Bandes 1 zu erzielen.

[0060] Die erste Trenneinrichtung 12, die stromab-
warts von der Induktionsheizung 20 angeordnet ist, kann
in Form einer sog. "fliegenden Schere" ausgebildet sein,
die das Vorderende des Bandes 1 bzw. den Materialan-
fang in einer gewiinschten Lange komplett, oder in ein-
zelnen Sticken, abtrennt. Mutatis mutandis gilt dies auch
fur die zweite Trenneinrichtung 13, die stromaufwarts der
Induktionsheizung vorgesehen sein kann.

[0061] Eine Ansteuerung der Trenneinrichtungen 12,
13, der Treibereinrichtungen 18, 19 und auch der Induk-
tionsspulen 20.1, 20.2 zu deren Héhenverstellung ist je-
weils mittels der Steuerungseinrichtung 17 mdglich, in-
dem die Steuerungseinrichtung 17 mit diesen Kompo-
nenten signaltechnisch verbunden ist.

[0062] SchlieBlich darf gesondert darauf hingewiesen
werden, dass die Steuerungseinrichtung 17 in eine (nicht
gezeigte) Zentralsteuerung der Produktionslinie 2 inte-
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griert sein kann. Fir diesen Fall werden die unterschied-
lichen Vorgange bzw. Ablaufe, die bei Durchfiihrung der
Schritte (a) bis (d) und/oder an der ersten bzw. zweiten
Trenneinrichtung 12, 13 stattfinden, auf die tUbrigen Ab-
laufe in der Produktionslinie 2 bzw. der gesamten Giel3-
Walz-Anlage abgestimmt. Falls es sich bei der Steue-
rungseinrichtung 17 um ein gesondertes Modul handeln
sollte, so versteht sich, dass die Steuerungseinrichtung
17 geeignet mit der Gesamtsteuerung der GieRR-Walz-
Anlage kommuniziert, zwecks Abstimmung der unter-
schiedlichen Betriebsfélle, die in der Produktionslinie 2
stattfinden.

Bezugszeichenliste

[0063]

1 Band

2 Produktionslinie

4 Rollgang

6 Vorwalzwerk

8 Fertigwalzwerk

10 erstes Walzgerist

11 zweites Walzgerist

12 erste Trenneinrichtung

13 zweite Trenneinrichtung

14 Sammelraum

16 Aufnahmevorrichtung

17 Steuerungseinrichtung

18,19  Treibereinrichtung

20.1 Induktionsspule/oberhalb

20.2 Induktionsspule/unterhalb

22 Zunderwascher

24 Richteinrichtung

F Forderrichtung

H Hoéhe (der Induktionsspulen, bezlglich des
Band 1)

z Zwischenabschnitt des Bandes 1

| Stromabwarts-Abschnitt des Bandes 1

Il Stromaufwarts-Abschnitt des Bandes 1

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines metallischen Ban-
des (1) im GieBwalzverfahren, bei dem das Band (1)
in einer GieBmaschine gegossen und anschlielend
in Walzwerk-Geristen, die der GieBmaschine in For-
derrichtung (F) des Bandes (1) nachgelagert sind,
gewalzt wird, wobei zumindest eine erste Trennein-
richtung (12) vorgesehen ist, die stromaufwarts zu-
mindest eines ersten Walzgeriists (10) angeordnet
ist, wobei - in Foérderrichtung (F) des Bandes (1) -
stromaufwarts der ersten Trenneinrichtung (12) eine
Induktionsheizung (20) angeordnet ist, derart, dass
das Band (1) zum Erwarmen in Wechselwirkung mit
der Induktionsheizung (20) gebracht wird,
dadurch gekennzeichnet,
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dass ein Teil des Bandes (1), der eine Abweichung
von einem temperaturmaBigen Sollwert aufweist,
mittels der ersten Trenneinrichtung (12) von dem je-
weils nachfolgenden Band (1) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass stromaufwarts der Induktionshei-
zung (20) eine zweite Trenneinrichtung (13) ange-
ordnet ist, wobei die Induktionsheizung (20) zwi-
schen der ersten Trenneinrichtung (12) und der
zweiten Trenneinrichtung (13) angeordnet ist, wobei
ein Teil des Bandes (1), der eine Abweichung von
einem geometrischen Sollwert aufweist, mittels der
zweiten Trenneinrichtung (13) von dem jeweils
nachfolgenden Band (1) abgetrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Induktionsheizung (20) ge-
teilt ausgebildet ist, wobei Induktionsspulen der In-
duktionsheizung (20) sowohl oberhalb (20.1) als
auch unterhalb (20.2) des Bandes (1) angeordnet
ist, vorzugsweise, dass die Induktionsspulen (20.1,
20.2) oberhalb und unterhalb des Bandes (1) jeweils
unabhangig voneinander in ihrem Abstand zum
Band (1) verstellbar sind, um eine vorbestimmte H6-
he (H) zum Band (1) einzustellen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass - in Forderrichtung
(F) des Bandes (1) - stromaufwarts der Induktions-
heizung (20) eine Richteinrichtung (24) angeordnet
ist, die mit dem Band (1), vorzugsweise mit einem
Vorderende des Bandes (1), in Kontakt gebracht
wird, derart, dass das Band (1), vorzugsweise das
Vorderende davon, durch den Kontakt mit der Richt-
einrichtung (24) plan auf einem Rollgang (4) des
Walzwerks aufliegt, vorzugsweise, dass die Richt-
einrichtung (24) in Form eines Richtaggregats oder
eines Einfuhrtrichters ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Induktionshei-
zung (20) kurzzeitig in einem Uberlast-Modus betrie-
ben wird, um das Band (1), vorzugsweise ein Vor-
derende davon, ausreichend zu erwarmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Induktionshei-
zung (20) zuséatzliche Induktionsspulen (20.1, 20.2)
integriert sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Trennein-
richtung (12) in Abhangigkeit von einer Temperatur
des Bandes (1), bzw. die zweite Trenneinrichtung
(13) in Abh&ngigkeit von geometrischen Abmessun-
gen des Bandes (1) bzw. angesteuert werden, vor-
zugsweise, dass das Band (1) durch die erste Tren-
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neinrichtung (12) und/oder durch die zweite Trenn-
einrichtung (13) in Teile mit jeweils einer vorbe-
stimmten definierten Lange geschnitten wird.

Claims

Method of producing a metallic strip (1) in a casting
and rolling method, in which the strip (1) is castin a
casting machine and subsequently rolled in rolling
mill stands downstream of the casting machine in
conveying direction (F) of the strip (1), wherein at
least one first separating device (12) arranged up-
stream of at least a first roll stand (10) is provided,
wherein an induction heating means (20) is so ar-
ranged upstream of the first separating device (12)
in conveying direction (F) of the strip (1) that, for heat-
ing, the strip (1) is brought into interaction with the
induction heating means (20), characterised in that
a part of the strip (1) having a deviation from a target
value in terms of temperature is separated from the
respective succeeding strip (1) by means of the first
separating device (12).

Method according to claim 1, characterised in that
a second separating device (13) is arranged up-
stream of the induction heating means (20), wherein
the induction heating means (20) is arranged be-
tween the first separating device (12) and the second
separating device (13) and wherein a part of the strip
(1) having a deviation from a geometric target value
is separated from the respective succeeding strip (1)
by means of the second separating device (13).

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the induction heating means (20) is of divided
construction, wherein induction coils of the induction
heating means (20) are arranged not only above
(20.1), but also below (20.2) the strip (1), the induc-
tion coils (20.1, 20.2) preferably being adjustable
above and below the strip (1) respectively independ-
ently of one another in the spacing thereof from the
strip (1) so as to set a predetermined height (H) from
the strip (1).

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that a straightening device (24) is ar-
ranged upstream of the induction heating means (20)
in conveying direction (F) of the strip (1) and can be
brought into contact with the strip (1), preferably with
a front end of the strip (1), in such a way that the strip
(1), preferably the front end thereof, through the con-
tact with the straightening device (24) rests flatly on
a roller path (4) of the rolling mill, the straightening
device (24) preferably being constructed in the form
of a straightening unit or an introducing funnel.

Method according to any one of claims 1 to 4, char-
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acterised in that the induction heating means (20)
is temporarily operated in an overload mode so as
to sufficiently heat the strip (1), preferably a front end
thereof.

Method according to any one of claims 1 to 5, char-
acterised in that additional induction coils (20.1,
20.2) are integrated in the induction heating means
(20).

Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the first separating device (12) is
activated in dependence on a temperature of the
strip (1) or the second separating device (13) is ac-
tivated in dependence on geometric dimensions of
the strip (1), the strip (1) preferably being cut by the
first separating device (12) and/or by the second sep-
arating device (13) into parts each with a predeter-
mined defined length.

Revendications

Procédé pour la production d’'une bande métallique
(1) dans un procédé de coulée-laminage, dans le-
quel la bande (1) est coulée dans une machine de
coulée et est ensuite laminée dans des cages de
laminoir qui sont montées a la suite de la machine
de coulée dans la direction de transport (F) de la
bande (1) ; dans lequel on prévoit au moins un pre-
mier mécanisme de séparation (12) qui est disposé
en amont par rapport a au moins une premiéere cage
de laminoir (10) ; dans lequel un chauffage par in-
duction (20) est disposé - dans la direction de trans-
port (F) de la bande (1) - en amont par rapport au
premier mécanisme de séparation (12), d'une ma-
niére telle que la bande (1) est amenée, a des fins
de réchauffement, en interaction avec le chauffage
par induction (20) ; caractérisé en ce qu’une partie
de la bande (1), qui présente une déviation par rap-
port a une valeur de consigne concernant la tempé-
rature, est séparée au moyen du premier mécanisme
de séparation (12) par rapport a la bande (1) qui suit
respectivement.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’un deuxieme mécanisme de séparation (13) est
disposé en amont par rapport au chauffage par in-
duction (20) ; dans lequel le chauffage par induction
(20) est disposeé entre le premier mécanisme de sé-
paration (12) et le deuxieme mécanisme de sépara-
tion (13) ; dans lequel une partie de la bande (1), qui
présente une déviation par rapport a une valeur de
consigne concernant la géométrie, est séparée au
moyen du deuxiéme mécanisme de séparation (13)
par rapport a la bande (1) qui suit respectivement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
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en ce que le chauffage par induction (20) est réalisé
en plusieurs parties ; dans lequel des bobines d’in-
duction du chauffage par induction (20) sont dispo-
sées aussi bien au-dessus (20.1) qu’en dessous
(20.2) de la bande (1) ; de préférence en ce que les
bobines d’induction (20.1, 20.2) peuvent faire I'objet
d’un déplacement au-dessus et en dessous de la
bande (1), respectivement indépendamment l'une
de l'autre, en ce qui concerne leur distance par rap-
port a la bande (1), afin de régler une hauteur pré-
définie (H) par rapport a la bande (1).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce qu’un mécanisme de dres-
sage (24) est disposé - dans la direction de transport
(F) de la bande (1) - en amont par rapport au chauf-
fage par induction (20), le mécanisme en question
étant mis en contactavecla bande (1), de préférence
avec une extrémité avant de la bande (1), d'une ma-
niére telle que la bande (1), de préférence son ex-
trémité avant, vient s’appuyer, grace au contactavec
le mécanisme de dressage (24) de maniére planifiée
sur un train de rouleaux (4) du laminoir ; de préfé-
rence en ce que le mécanisme de dressage (24) est
réalisé sous la forme d’'un agrégat de dressage ou
d’un entonnoir d’entrée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que le chauffage par in-
duction (20) est entrainé pendant un court moment
dans un mode de surcharge pour pouvoir réchauffer
suffisamment la bande (1), de préférence une extré-
mité avant de celle-ci.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1a5, caractérisé en ce que des bobines d’induction
supplémentaires (20.1, 20.2) sont intégrées dans le
chauffage par induction (20).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que le premier mécanisme
de séparation (12) est commandé en fonction d’'une
température de la bande (1), respectivement le
deuxieme mécanisme de séparation (13) est com-
mandé en fonction des dimensions géométriques de
la bande (1) ; de préférence, en ce que la bande (1)
est découpée par I'intermédiaire du premier méca-
nisme de séparation (12) et/ou par I'intermédiaire du
deuxieme mécanisme de séparation (13) en mor-
ceaux possédant respectivement une longueur dé-
finie prédéterminée.



EP 3 294 470 B1

| "Bid

ol

..V, m
.lﬂiln. L o _—_— | - w
- | N ~.
FT R
|
LW I 22 6L 2L vl Z 0c¢ Ll L 8L €l ¥l

II

0l

|

14

10



EP 3 294 470 B1

00O

1

i

/20

16

T 14

II 13 Z
J

QD

6\

\

" O00 1

|

1"

Fig. 2



/
}7;;( ] )=
: < A
..

o 3
r ~"
i:: (A ) |-
\- _/

Fig. 4



EP 3 294 470 B1

24 17 20 1

13




EP 3 294 470 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* WO 2015101577 A1 [0012] » JP 63157750 A [0013]
 EP 2259886 B1[0013] [0015]  JP 2001276910 A [0013]

» DE 19856767 A1[0013] * WO 2009121678 A1 [0016]
* DE 4220424 A1[0013] « EP 0625383 B1[0017]

« JP 01224102 A [0013] « EP 2428288 B1[0017]

« JP 05277539 A [0013]

14



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

