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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Anlage zum Herstellen von metallischem Warmband
aus gegossenem Dunnband, das in einer Hitze in seiner
gegossenen Breite, insbesondere auf eine Dicke von 1
- 10 mm, gewalzt wird.

[0002] Derartiges Warmband wird in StranggieRanla-
gen oder in Zwei-Rollen-Gieimaschinen gegossen und
anschlielend in einzelnen Walzgeristen oder in Walz-
gerust-Staffeln oder in Walzstraflten auf eine Wickeldik-
ke gewalzt. Die nicht vorverdffentlichte EP-A 1160028
offenbart eine Zwei-Rollen-GieRmaschine mit nachge-
schalteten Walzwerken.

[0003] Aus der gattungsgemaflen JP8224639 A ist
bekannt, anschlieRend an das Gielen von Bandmate-
rial in einer Zwei-Rollen-GieRmaschine das gegossene
Band zu walzen und nach dem Walzen auf seine vorbe-
stimmte Breite zu beschneiden und anschlielend auf-
zuwickeln. Dieses Verfahren besitzt jedoch den Nach-
teil, dass das Metall-, insbesondere das Stahlband, das
nach dem Walzen besaumt wird, die konstruktive Breite
des ersten Walzgerilstes und aller nachfolgenden Walz-
gerlste bestimmt. Dieses Vorgehen fihrt zu Gberbreiten
gegossenen und gewalzten Bandern, die die bendtigte
Walzarbeit sowie die GréRRe jedes einzelnen Gerlstes
unangemessen erhéhen.

[0004] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ein-
sparungen in der Anlagenbreite und damit auch Einspa-
rungen in der Ausfiihrung von Walzgeristen und nach-
folgenden Anlagenteilen, sowie dadurch Energie-Ein-
sparungen im Walzprozess zu erzielen.

[0005] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaf
dadurch geldst, dass das Warmband vor dem Eintreten
in ein oder mehrere Walzgeriste besdumt wird. Da-
durch vermindert sich die Bandbreite im voraus, die
dann noch dem Waizvorgang zugefiihrt wird. Bei ver-
minderter Bandbreite ist auRerdem weniger Verfor-
mungsarbeit zu leisten und die zuzufuhrende Energie
an den Antriebsorganen wird geringer. Ferner wird die
Konstruktion des Walzgeriistes im voraus auf eine ge-
ringere Breite und Belastung abgestellt, so dass die Ko-
sten fur die Herstellung des WalzgerUstes oder mehre-
rer WalzgerUste gesenkt werden kénnen.

[0006] Vorteilhaft ist aber auch, dass das Warmband
auf beiden Langsseiten symmetrisch zur Bandmittel-
langsachse besdumt wird.

[0007] Nach einem weiteren Merkmal wird das Warm-
band unmittelbar vor dem ersten Walzgerist besdumt.
Dadurch wird die gegossene Breite des Bandes der
spater durch Walzbreitung sich ergebenden Breite des
Bandes angenahert.

[0008] Die Anlage fiir die Herstellung von Warmband,
das in einer Gieldanlage erzeugbar ist und aus der
Gielhitze heraus in einem oder mehreren Walzgeru-
sten auf eine in einem Haspel wickelfahige Dicke walz-
bar ist, 16st die gestellte Aufgabe erfindungsgemaR da-
durch, dass vor Eintritt in ein erstes Walzgerist eine zur
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Walzlinie ausgerichtete Besaumeinrichtung flr eine
beidseitige Besdumung des Warmbandes angeordnet
ist. Dadurch werden die erwéahnten Energie-Einsparun-
gen sowie eine Einsparung an Baubreite des oder der
Walzgeriste erzielt.

[0009] Eine Weiterbildung besteht darin, dass die Be-
saumeinrichtung zwischen Treiberapparaten angeord-
netist. Die vor und hinter der Besdumeinrichtung liegen-
den Treiberapparate strecken das Band fiir das Schnei-
den der Rander und lben eine notwendige Zugkraft ne-
ben der Transportkraft aus.

[0010] Nach einem anderen Vorteil ist vorgesehen,
dass die Besdumeinrichtung mit rotierenden Messern
ausgestattet ist. Dadurch werden Langsschnitte mit der
Geschwindigkeit des Bandtransportes kontinuierlich
ausgefihrt.

[0011] Nach einer anderen Ausgestaltung ist die Be-
saumbreite in der Besaumeinrichtung einstellbar. Da-
durch werden Nachjustierungen der Besdaumbreite ab-
hangig vom gegossenen Band oder bei Formaténde-
rungen moglich.

[0012] Eine andere Verbesserung besteht darin, dass
vor dem ersten Walzgerist ein Profilmessgerat ange-
ordnet ist. Abh&ngig von den erhaltenen Messwerten
kann daher noch eine Ruckmeldung zur Besdumein-
richtung erfolgen.

[0013] Fir eine alternative Ausflihrungsform kann
das Profilmessgerat auch vor der Besdumeinrichtung
angeordnet sein. Dadurch kann die Besdumeinrichtung
unmittelbar eingestellt oder justiert werden.

[0014] Grundsatzlich ist es vorteilhaft, dass die Be-
saumbreite in Abhangigkeit des Messergebnisses des
Profilmessgerates einstellbar ist.

[0015] In der Zeichnung ist ein Blockschaltbild der
Gesamtanlage dargestellt, das nachfolgend naher er-
lautert wird.

[0016] Die einzige Figur zeigt eine Seitenansicht der
Anlage.

[0017] Ausgehend von einem Vorratsbehalter 1, wie
z.B. einer Giel3pfanne, wird das flissige Metall, insbe-
sondere Stahl, Uber einen Verteiler 2 in einer Zwei-Rol-
len-Gief3-maschine 3 vergossen und das erstarrte
Warmband 4 abgezogen. Das Stahlband 4a durchlauft
einen ersten Treiberapparat 5 und durch ein Profilmess-
gerat 6, das im

[0018] Ausfiihrungsbeispiel vor der Besdumeinrich-
tung 7 eingesetzt wird. Das aus der Besaumeinrichtung
7 austretende, beidseitig besdumte Stahlband 4a wird
durch einen zweiten Treiberapparat 8 angetrieben und
in ein erstes Walzgerust 9 und ein folgendes Walzgerist
10 fir den Walzvorgang im Dicken-Bereich 1 - 10 mm
eingefiihrt. An den Walzvorgang in den Walzgertsten 9
und 10 wird das Stahlband 4a in einem Haspel 11 ge-
wickelt.
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Bezugszeichenliste

[0019]

1 Vorratsbehalter

2 Verteiler

3 Zwei-Rollen-GieRmaschine
4 metallisches Warmband

i
Q

- 2 O 0o ~NO O,

- O

Stahlband

erster Treiberapparat
Profilmessgerat
Besdumeinrichtung
zweiter Treiberapparat
Walzgerist
Walzgerist

Haspel

Patentanspriiche

Patentanspriiche fiir folgende Vertragsstaaten : BE,
CH, CY,DK, ES, FIl, GB, GR, IE, LI, LU, MC, NL, PT,
SE, TR

1.

Verfahren zum Herstellen von metallischem Warm-
band (4) aus gegossenem Diinnband, das in einer
Hitze in seiner gegossenen Breite, insbesondere
auf eine Dicke zwischen 1-10 mm, gewalzt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Warmband (4) vor dem Eintreten in ein
oder mehrere Watzgeriste (9, 10) besdumt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Warmband (4) auf beiden Laéngsseiten
symmetrisch zur Bandmittelldngsachse besdumt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Warm band (4) unmittelbar vor dem er-
sten WalzgerUst (9) besdumt wird.

Anlage fir die Herstellung von metallischem Warm-
band (4), das in einer GieRanlage (3) erzeugbar ist
und aus der Giel3hitze heraus in einem oder meh-
reren Walzgeristen (9, 10) auf eine in einem Haspel
(11) wickelfahige Dicke walzbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass vor Eintritt in ein erstes Walzgerist (9) eine
zur Walzlinie ausgerichtete Besdumeinrichtung (7)
flr ein- oder beidseitige Besdumung angeordnet
ist.

Anlage nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Besdumeinrichtung (7) zwischen Treiber-
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10.

apparaten (5; 8) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Besaumeinrichtung (7) mit rotierenden
Messern ausgestattet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Besdumbreite in der Besdumeinrichtung
(7) einstellbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem ersten Walzgerdst (9) ein Profilmess-
gerat (6) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Profilmessgerat (6) vor der Besdumein-
richtung (7) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Besdumbreite in Abhangigkeit des Mes-
sergebnisses des Profitmessgerates (6) einstellbar
ist.

Patentanspriiche fiir folgende Vertragsstaaten : AT,
DE, FR, IT

1.

Verfahren zum Herstellen von metallischem Warm-
band (4) aus gegossenem Diinnband, das in einer
Hitze in seiner gegossenen Breite, insbesondere
auf eine Dicke zwischen 1-10 mm, gewalzt wird,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Warmband (4) unmittelbar vor dem Ein-
treten in ein oder mehrere Walzgeriste (9, 10) be-
saumt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Warmband (4) auf beiden Langsseiten
symmetrisch zur Bandmittelldngsachse besdumt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Warmband (4) unmittelbar vor dem ersten
Walzgerist (9) besdumt wird.

Anlage fiir die Herstellung von metallischem Warm-
band (4), das in einer GieRanlage (3) erzeugbar ist
und aus der GieRhitze heraus in einem oder meh-
reren Walzgerusten (9, 10) auf eine in einem Haspel
(11) wickelfahige Dicke walzbar ist,

dadurch gekennzeichnet,
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dass unmittelbar vor Eintritt in ein erstes Walzge-
rist (9) eine zur Walzlinie ausgerichtete Besaum-
einrichtung (7) fir ein- oder beidseitige Besaumung
angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Besdumeinrichtung (7) zwischen Treiber-
apparaten (5; 8) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 oder 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Besdumeinrichtung (7) mit rotierenden
Messern ausgestattet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Besdumbreite in der Besdumeinrichtung
(7) einstellbar ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem ersten Walzgeriist (9) ein Profilmess-
gerat (6) angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Profilmessgerat (6) vor der Besaumein-
richtung (7) angeordnet ist.

Anlage nach einem der Ansprliche 4 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Besdumbreite in Abhangigkeit des Mes-
sergebnisses des Profilmessgerates (6) einstellbar
ist.

Claims

Claims for the following Contracting States : BE,
CH, CY,DK, ES, Fl, GB, GR, IE, LI, LU, MC, NL, PT,
SE, TR

1.

A method for manufacturing a metallic hot-rolled
strip (4) from a cast thin strip that is hot-rolled over
its casting width, in particular, to a thickness be-
tween 1-10 mm,

characterized in

that the hot-rolled strip (4) is trimmed before its in-
troduction into one or more roll stands (9, 10).

The method according to Claim 1,

characterized in

that the hot-rolled strip (4) is trimmed symmetrically
on both longitudinal sides referred to the longitudi-
nal center line of the strip.
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3.

10.

The method according to Claim 1 or 2,
characterized in

that the hot-rolled strip (4) is trimmed directly up-
stream of the first roll stand (9).

An arrangement for manufacturing a metallic hot-
rolled strip (4) that can be produced in a casting sys-
tem (3) and, after emerging from the casting melt,
rolled in one or more roll stands (9, 10) to a thick-
ness that is suitable for being coiled up on a coiler
(1),

characterized in

that a trimming device (7) for carrying out a one-
sided or two-sided trimming process is aligned with
the rolling line and arranged upstream of the inlet
into a first roll stand (9).

The arrangement according to Claim 4,
characterized in

that the trimming device (7) is arranged between
drive apparatuses (5; 8).

The arrangement according to Claim 4 or 5,
characterized in

that the trimming device (7) is equipped with rotat-
ing knifes.

The arrangement according to one of Claims 4-6,
characterized in

that the trimming width of the trimming device (7)
is adjustable.

The arrangement according to one of Claims 4-7,
characterized in

that a profile measuring device (6) is arranged up-
stream of the first roll stand (9).

The arrangement according to Claim 8,
characterized in

that the profile measuring device (6) is arranged up-
stream of the trimming device (7).

The arrangement according to one of Claims 4-9,
characterized in

that the trimming device can be adjusted in depend-
ence on the measuring result of the profile measur-
ing device (6).

Claims for the following Contracting States : AT, DE,
FR,IT

1.

A method for manufacturing a metallic hot-rolled
strip (4) from a cast thin strip that is hot-rotted over
its casting width, in particular, to a thickness be-
tween 1-10 mm,

characterized in

that the hot-rolled strip (4) is trimmed directly before
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its introduction into one or more roll stands (9, 10).

The method according to Claim 1,

characterized in

that the hot-rolled strip (4) is timmed symmetrically
on both longitudinal sides referred to the longitudi-
nal center line of the strip.

The method according to Claim 1 or 2,
characterized in

that the hot-rolled strip (4) is trimmed directly up-
stream of the first roll stand (9).

An arrangement for manufacturing a metallic hot-
rolled strip (4) that can be produced in a casting sys-
tem (3) and, after emerging from the casting melt,
rolled in one or more roll stands (9, 10) to a thick-
ness that is suitable for being coiled up on a coiler
(1),

characterized in

that a trimming device (7) for carrying out a one-
sided or two-sided trimming process is aligned with
the rolling line and arranged directly upstream of the
inlet into a first roll stand (9).

The arrangement according to Claim 4,
characterized in

that the trimming device (7) is arranged between
drive apparatuses (5; 8).

The arrangement according to Claim 4 or 5,
characterized in

that the trimming device (7) is equipped with rotat-
ing knifes.

The arrangement according to one of Claims 4-6,
characterized in

that the trimming width of the trimming device (7)
is adjustable.

The arrangement according to one of Claims 4-7,
characterized in

that a profile measuring device (6) is arranged up-
stream of the first roll stand (9).

The arrangement according to Claim 8,
characterized in

that the profile measuring device (6) is arranged up-
stream of the trimming device (7).

The arrangement according to one of Claims 4-9,
characterized in

that the trimming device can be adjusted in depend-
ence on the measuring result of the profile measur-
ing device (6).
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Revendications

Revendications

pour les Etats contractants

suivants : BE, CH, CY,DK, ES, FIl, GB, GR, IE, LI, LU,
MC, NL, PT, SE, TR

1.

Procédé pour la fabrication de feuillard métallique
laminé a chaud (4) a partir d'une bande mince cou-
Iée, qui est laminée dans une chaleur dans sa lar-
geur coulée, en particulier a une épaisseur compri-
se entre 1 et 10 mm,

caractérisé en ce que

le feuillard laminé a chaud (4) est rogné avant I'in-
troduction dans une ou plusieurs cages de laminoir
(9, 10).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le feuillard laminé a chaud (4) est rogné sur les deux
cétés longitudinaux de fagon symétrique par rap-
port a I'axe longitudinal médian du feuillard.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10u 2,

caractérisé en ce que

le feuillard laminé a chaud (4) est rogné juste avant
la premiére cage de laminoir (9).

Installation pour la fabrication de feuillard métalli-
que laminé a chaud (4), qui peut étre fabriqué dans
une installation de coulée (3) et peut étre laminé,
en sortant de la chaleur de coulée, dans une ou plu-
sieurs cages de laminoir (9, 10) & une épaisseur
pouvant étre enroulée dans un treuil (11),
caractérisée en ce que

un systéme de rognage (7) orienté par rapport a la
ligne médiane des cannelures pour un rognage sur
un c6té ou sur les deux cétés est disposé avant I'en-
trée dans une premiére cage de laminoir (9).

Installation selon la revendication 4,

caractérisée en ce que

le systéeme de rognage (7) est disposé entre des
appareils de pilotage (5 ; 8).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 ou 5,

caractérisée en ce que

le systeme de rognage (7) est équipé de couteaux
rotatifs.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 6,

caractérisée en ce que

la largeur de rognage peut étre réglée dans le sys-
teme de rognage (7).
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Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions4 a7,

caractérisée en ce que

un appareil de mesure de profilé (6) est disposé
avant la premiére cage de laminoir (9).

installation selon la revendication 8,

caractérisée en ce que

I'appareil de mesure de profilé (6) est disposé avant
le systéme de rognage (7).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions4 a9,

caractérisée en ce que

la largeur de rognage est réglée en fonction du ré-
sultat de mesure de I'appareil de mesure de profilé

(6).

pour les Etats contractants

suivants : AT, DE, FR, IT

Procédé pour la fabrication de feuillard métallique
laminé a chaud (4) a partir d'une bande mince cou-
Iée, qui est laminée dans une chaleur dans sa lar-
geur coulée, en particulier a une épaisseur compri-
se entre 1 et 10 mm,

caractérisé en ce que

le feuillard laminé a chaud (4) est rogné juste avant
I'introduction dans une ou plusieurs cages de lami-
noir (9, 10).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le feuillard laminé a chaud (4) est rogné sur les deux
cotés longitudinaux de fagon symétrique par rap-
port a I'axe longitudinal médian du feuillard.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1ou2,

caractérisé en ce que

le feuillard laminé a chaud (4) est rogné juste avant
la premiére cage de laminoir (9).

Installation pour la fabrication de feuillard métalli-
que laminé a chaud (4), qui peut étre fabriqué dans
une installation de coulée (3) et peut étre laminé,
en sortant de la chaleur de coulée, dans une ou plu-
sieurs cages de laminoir (9, 10) a une épaisseur
pouvant étre enroulée dans un treuil (11).
caractérisée en ce que

un systeme de rognage (7) orienté par rapport a la
ligne médiane des cannelures pour un rognage sur
un cbté ou sur les deux cotés est disposé juste
avant I'entrée dans une premiére cage de laminoir

9).

Installation selon la revendication 4,
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10.

10

caractérisée en ce que
le systéme de rognage (7) est disposé entre des
appareils de pilotage (5 ; 8).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 ou 5,

caractérisée en ce que

le systeme de rognage (7) est équipé de couteaux
rotatifs.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 6,

caractérisée en ce que

la largeur de rognage peut étre réglée dans le sys-
téme de rognage (7).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions4 a7,

caractérisée en ce que

un appareil de mesure de profilé (6) est disposé
avant la premiére cage de laminoir (9).

Installation selon la revendication 8,

caractérisée en ce que

I'appareil de mesure de profilé (6) est disposé avant
le systeme de rognage (7).

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions4 a9,

caractérisée en ce que

la largeur de rognage est réglée en fonction du ré-
sultat de mesure de I'appareil de mesure de profilé

(6).
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