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Inbetriebnahme einer FertigwalzstraBe (7) in einer
GieB-Walz-Verbundanlage (1) und eine
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Vorstreifenabschnitt durch eine erste Schere -~
(6) bevor der Kopf des Vorstreifens (4) in die \
FertigwalzstraBBe (7) einlauft; N
- das Beschleunigen des Vorstreifenabschnitts N e
auf einem Rollgang (11) in Richtung zur O°§i
FertigwalzstraBe (7), wobei der Rollgang (11) L[
die erste Schere (6) mit der FertigwalzstraBe (7) ~
verbindet; =

- das Fertigwalzen des Vorstreifenabschnitts in
der  FertigwalzstraBe (7) zum  einem
Fertigstreifenabschnitt; und

- das Aufhaspeln des Fertigstreifenabschnitts in
einer Haspeleinrichtung (10).
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Beschreibung

INBETRIEBNAHME EINER FERTIGWALZSTRASSE IN EINER GIEB-WALZ-VERBUNDAN-
LAGE

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Inbetriebnahme einer Fertigwalz-
straBe in einer GieB-Walz-Verbundanlage und eine GieB-Walz-Verbundanlage zur Durchflh-
rung des Verfahrens.

GEBIET DER TECHNIK

[0002] Einerseits betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Inbetriebnahme einer FertigwalzstraBe
in einer GieBB3-Walz-Verbundanlage, umfassend folgende Verfahrensschritte:

[0003] - StranggieBen von flissigem Metall, vorzugsweise Stahl, zu einem GieBprodukt in
einer GieBanlage; und

[0004] - Vorwalzen des GieBprodukts zu einem Vorstreifen in einer VorwalzstraBBe.

[0005] Andererseits betrifft die Erfindung eine GieB-Walz-Verbundanlage zur Durchfiihrung des
Verfahrens, aufweisend

[0006] - eine GieBanlage zum VergieBen von flissigem Stahl zu einem GieBprodukt, vor-
zugsweise einer Dinnbramme;

[0007] - eine VorwalzstraBe zum Vorwalzen des GieBprodukts zu einem Vorstreifen, wobei
die VorwalzstraBe der GieBanlage nachgelagert ist;

[0008] - eine erste Schere zum Abschneiden des Vorstreifens zu einem Vorstreifenabschnitt,
wobei die erste Schere der VorwalzstraBe nachgelagert ist, wobei die erste Schere
zum Abschneiden eines Vorstreifens mit einer Dicke von 18 mm, vorzugsweise 20
mm, bei einer Transportgeschwindigkeit von 0,5 m/s ausgebildet ist;

[0009] - die FertigwalzstraBe zum Fertigwalzen des Vorstreifenabschnitts zu einem Fer-
tigstreifenabschnitt, wobei die FertigwalzstraBBe der ersten Schere nachgelagert ist; und

[0010] - eine Haspeleinrichtung zum Aufhaspeln des Fertigstreifenabschnitts, wobei die Has-
peleinrichtung der FertigwalzstraBe nachgelagert ist.

STAND DER TECHNIK

[0011] Bei der Inbetriebnahme einer GieB-Walz-Verbundanlage, das ist eine Anlage (beispiels-
weise eine CSP-, ISP- oder ESP-Anlage) bei der mindestens ein GieBaggregat mit wenigstens
einem Walzaggregat verbunden (genauer gesagt gekoppelt) ist, wird zuerst die GieBanlage,
anschlieBend eine VorwalzstraBe mit typischerweise mehreren Walzgeristen und erst dann die
FertigwalzstraBe in Betrieb genommen. Bei der Inbetriebnahme der Fertigwalzstrae wird nach
dem Stand der Technik ein fllissiges Metall (typischerweise eine Stahlschmelze) in der GieBan-
lage (typischerweise eine StranggieBmaschine oder eine Zweiwalzen-GieBanlage) zu einem
durcherstarrten GieBprodukt (bspw. mit Brammen- oder Dlinnbrammen-Querschnitt) kontinuier-
lich vergossen, bevor das GieBprodukt ungeschnitten und mit der. GieBhitze des StranggieB-
prozesses in der VorwalzstraBe (z.B. eine mehrgeristige ,High Reduction Mill") zu einem Vor-
streifen umgeformt wird. AnschlieBend wird der aus der VorwalzstraBe kontinuierlich austreten-
de Vorsteifen ungeschnitten der FertigwalzstraBe zugefiihrt und dort zu einem Fertigstreifen
umgeformt, wobei die VorwalzstraBe mit der FertigwalzstraBe lber das Walzgut gekoppelt ist.
Diese Koppelung zweier WalzstraBen - der sogenannte Walzverbund -erfordert bei der Inbe-
triebnahme der GieB-Walz-Verbundanlage hochgenaue und langwierige Vorausplanungen mit
vielen Walzsimulationen (sog. ,Ghost rolling sessions”, die ohne Walzgut durchgefiihrt werden),
sodass die Inbetriebnahme lange dauert und dabei hohe Kosten anfallen.

[0012] Aus der DE 102008003222 A1, der DE 102008020412 A1 und der US 6832432 B2 sind
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jeweils gattungsgeméaBe Verfahren zur Inbetriebnahme einer FertigwalzstraBe in einer GieB-
Walz-Verbundanlage bekannt.

[0013] Aus der DE 102008003222 A1 und der EP 804300 Bl sind jeweils gattungsgemafBe
GieB-Walz-Verbundanlagen bekannt.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0014] Die Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des Stands der Technik zu Uberwinden
und ein Verfahren zur Inbetriecbnahme einer FertigwalzstraBe in einer GieB-Walz-
Verbundanlage und eine GieB-Walz-Verbundanlage zur Durchfiihrung des Verfahrens darzu-
stellen, mit denen die FertigwalzstraBe der GieB-Walz-Verbundanlage méglichst rasch und
ohne langwierige Walzsimulationen in Betrieb genommen werden kann.

[0015] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach Anspruch 1 geldst, das gekennzeichnet ist
durch das Abschneiden des Vorstreifens zu einem Vorstreifenabschnitt durch eine erste Schere
bevor der Kopf des Vorstreifens in die FertigwalzstraBe einlduft;

[0016] - das Beschleunigen des Vorstreifenabschnitts auf einem Rollgang in Richtung zur
FertigwalzstraBe, wobei der Rollgang die erste Schere mit der FertigwalzstraBe ver-
bindet;

[0017] - das Fertigwalzen des Vorstreifenabschnitts in der FertigwalzstraBe zu einem Fertig-
streifenabschnitt; und

[0018] - das Aufhaspeln des Fertigstreifenabschnitts in einer Haspeleinrichtung.

[0019] Das Abschneiden des ungeschnittenen Vorstreifens zu einem Vorstreifenabschnitt,
wobei der abgeschnittene Teil des Vorstreifens als Vorstreifenabschnitt bezeichnet wird, durch
die erste Schere bevor der Kopf des Vorstreifens in die FertigwalzstraBe (d.h. in das erste in
Eingriff befindliche Walzgeriist der FertigwalzstraBe) einlauft, fihrt zu einer Entkopplung der
Vorwalz- von der FertigwalzstraBBe. Hierbei ist die erste Schere in Transportrichtung des Vor-
streifens zwischen der VorwalzstraBe und der FertigwalzstraBe angeordnet. Dadurch kann die
FertigwalzstraBe auch von Inbetriebnahmepersonal, das keine oder nur geringe

[0020] spezifische Kenntnisse auf dem Gebiet der GieB-Walz-Verbundanlagen aufweist, rasch
und problemlos in Betriecb genommen werden. Durch das Fertigwalzen des Vorstreifenab-
schnitts wird ein Fertigstreifenabschnitt produziert, der typischerweise nach einer Abkihlung in
einer Haspeleinrichtung zu einem Haspel aufgehaspelt wird. Durch das Aufhaspeln kann zum
Einen die Gesamtlange der GieBB-Walz-Verbundanlage kompakt gehalten werden (d.h. wesent-
lich kompakter als bei einem horizontalen Auslaufbereich fir den Fertigstreifen bzw. den Fertig-
streifenabschnitt) und zum Anderen kann der so produzierte Haspel bereits verkauft werden.

[0021] Fir die Entkopplung der Vorwalz- von der FertigwalzstraBe wird der Vorstreifenabschnitt
auf einem Rollgang in Richtung zur FertigwalzstraBe beschleunigt. Vorzugsweise weist der Fuf3
des Vorstreifenabschnitts beim Einlauf in die FertigwalzstraBe bereits einen Abstand von zu-
mindest 1 bis 5 m zum Kopf des ungeschnittenen Vorstreifens auf.

[0022] Fir die Stabilitat des Fertigwalzprozesses, des Bandlaufs und des Wickelprozesses ist
es vorteilhaft, wenn die Lange des Fertigstreifenabschnitts grdBer ist, vorzugsweise mindestens
1.1 Mal gréBer, als die Ldnge des Bandwegs zwischen der FertigwalzstraBe und der Haspelein-
richtung. Unter der Ldnge des Bandwegs versteht man die abgewickelte Lénge, die der Fertig-
streifen bzw. der Fertigstreifenabschnitt, d.h. der fertiggewalzte Vorstreifenabschnitt - zwischen
der FertigwalzstraBe und der Haspeleinrichtung zurlicklegt. Dadurch lauft der Kopf des Fer-
tigstreifenabschnitts in die Haspeleinrichtung ein noch bevor der FuB3 des Vorstreifenabschnitts
in der FertigwalzstraBe gewalzt wird. Dadurch kann der fir die Stabilitat erforderliche Bandzug
einfach aufrechterhalten werden.

[0023] Fir das Aufhaspeln des Fertigstreifenabschnitts ist es vorteilhaft, wenn der Fertigstrei-
fenabschnitt in einer Kuhleinrichtung auf Wickeltemperatur abgekihlt wird.
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[0024] Zur Sicherstellung eines gewilinschten Gefliges im aufgehaspelten Fertigstreifenab-
schnitt ist es vorteilhaft, wenn der Vorstreifenabschnitt vor dem Fertigwalzen in einem Ofen auf
Walztemperatur erwdrmt, vorzugsweise induktiv erwarmt, wird. Durch eine induktive Erwarmung
kann die Erwarmung des Vorstreifenabschnitts rasch an unterschiedliche Transportgeschwin-
digkeiten angepasst werden.

[0025] Zur Verhinderung von Zunderdefekien im Fertigstreifenabschnitt ist es vorteilhaft, dass
der Vorstreifenabschnitt nach dem Erwarmen in einer Entzunderungseinrichtung entzundert
wird. Alternativ ware es aber ebenfalls méglich, den Vorstreifenabschnitt vor der Erwarmung zu
entzundern und die Erwarmung in einer inerten Schutzgasatmosphare durchzufiihren.

[0026] Fir die Verwendung von marktiblichen Haspeleinrichtungen ist es vorteilhaft, wenn das
breitenspezifische Gewicht es Vorstreifenabschnitts gréBer 3,5 t/m, vorzugsweise gréBer 4,5
t/m, betragt. Bei einer Vorstreifenbreite von 1,4 m ergibt sich somit ein Gewicht von 5 t, vor-
zugsweise ca. 6.5 t, fir den Vorstreifenabschnitt und fir den Haspel.

[0027] Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird auch durch eine GieB-Walz-Verbundanlage nach
Anspruch 7 geldst, wobei die erste Schere ebenfalls zum Abschneiden eines GieBprodukts mit
einer Dicke von 90 mm, vorzugsweise 110 mm, bei einer Transportgeschwindigkeit von 0,1 m/s
ausgebildet ist.

[0028] Somit wird die Gesamtanzahl von Scheren in der GieB-Walz-Verbundanlage mdglichst
gering gehalten. AuBerdem kann auf eine sogenannte Notschere vor der FertigwalzstraBe
verzichtet werden.

[0029] Es ist vorteilhaft, wenn die erste Schere, vorzugsweise eine Pendelschere, unmittelbar
nach der VorwalzstraBBe angeordnet ist.

[0030] Es ist vorteilhaft, wenn der ersten Schere ein Ofen, vorzugsweise ein Induktionsofen,
nachgelagert ist.

[0031] Es ist vorteilhaft, wenn zwischen der ersten Schere und dem Ofen eine zweite Schere,
vorzugsweise eine Trommelschere, angeordnet ist. Dadurch kann selbst bei einer Stérung im
Bereich des Ofens, der FertigwalzstraBe, der Kihleinrichtung oder der Haspeleinrichtung der
kontinuierliche GieBbetrieb aufrechterhalten werden.

[0032] Fir die Mikrostruktur des Vorstreifenabschnitts ist es vorteilhaft, wenn in der Vorwalz-
straBBe eine mehrstufige Umformung durchgefihrt wird.

[0033] Es ist vorteilhaft, wenn der FertigwalzstraBe eine Entzunderungseinrichtung unmittelbar
vorgelagert ist.

[0034] AuBerdem ist es giinstig, dass eine Kiihleinrichtung zum AbkUhlen des Fertigstreifenab-
schnitts der FertigwalzstraBe nachgelagert ist.

[0035] Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0036] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung nicht einschrankender Ausflihrungsbeispiele, wobei auf die folgenden
Figuren Bezug genommen wird, die Folgendes zeigen:

[0037] Fig 1: eine schematische Darstellung einer GieB-Walz-Verbundanlage zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens.

[0038] Fig 2: eine gegenlber der Fig 1 vereinfachte GieB-Walz-Verbundanlage zur Durchfih-
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens.
BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSFORMEN

[0039] Die Fig 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Gie8-Walz-Verbundanlage 1 die als
sogenannte ESP-Anlage (Endless Strip Production) zur Herstellung von Bandstahl ausgebildet
ist. Im kontinuierlichen Endlosbetrieb wird auf einer StranggieBmaschine 2 fllissiger Stahl zu
Didnnbrammen vergossen, wobei die Dicke des GieBstrangs unmittelbar nach der Kokille
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90 mm betragt. In der der Kokille nachfolgenden Strangstiitzeinrichtung wird der teilerstarrte
GieBstrang durch eine sog. Liquid Core Reduction auf eine Dicke von 70 mm reduziert. Im
Anschluss an die GieBanlage 2 durchlauft das durcherstarrte GieBprodukt in Transportrichtung
5 eine dreigerustige VorwalzstraBe 3, wo eine Reduktion des GieBstrangs zu einem sogenann-
ten Vorstreifen 4 bzw. einem Vorband mit einer Dicke von 19 mm erfolgt. Nach dem Vorwalzen
durchlauft der Vorstreifen 4 ungeschnitten eine erste Schere 6, die als Pendelschere ausgebil-
det ist, eine Ein- und Ausschleusevorrichtung 15 und eine zweite Schere 13, die als Trommel-
schere ausgebildet ist. Im Anschluss daran wird der Vorstreifen 4 in einem Induktionsofen 12
auf Walztemperatur erwarmt, sodass der erwdrmte Vorstreifen 4 nach dem Entzundern in der
Entzunderungseinrichtung 14 im austenitischen Gefligebereich in den Gerlsten 7a...7d der
FertigwalzstraBe 7 zu einem Fertigstreifen 8 bzw. einem Fertigband gewalzt wird. Nach dem
Fertigwalzen wird der Fertigstreifen 8 mit einer Dicke von 4 mm in einer Kihleinrichtung 9 auf
Wickeltemperatur abgekihlt und anschlieBend in einer der Haspeleinrichtungen 10a, 10b zu
einem Haspel aufgewickelt. Eine schnelle Schere, die zwischen der Kiihleinrichtung 9 und den
Haspeleinrichtungen 10a...10b angeordnet ist, zum Abschneiden des Fertigstreifens 8 auf das
gewiinschte Bundgewicht, wurde aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht dargestellt.

[0040] Die Inbetriebnahme der GieB-Walz-Verbundanlage 1 gestaltet sich auch aufgrund der
mangelnden Erfahrung des Inbetriebnahmepersonals als schwierig, zumal eine Inbetriebnahme
der Anlage im gekoppelten Betrieb, d.h. bei einer Kopplung der VorwalzstraBe 3 mit der Fertig-
walzstraBe 7 Uber einen Vorstreifen 4, eine groBe Herausforderung an die Automation darstellt.

[0041] Bei der Inbetriebnahme wird erfindungsgeman wie folgt vorgegangen: Nach der Inbe-
triebnahme der StranggieBmaschine 2 ist diese zum VergieBen von Dinnbrammen geeignet.
Durch die nachfolgende Inbetriebnahme der VorwalzstraBe 3 wird diese zum Vorwalzen einer
Dinnbramme zu einem Vorstreifen 4 geeignet gemacht; dabei ist es vorteilhaft, wenn die Vor-
walzstraBe 3 zumindest teilweise mit einer Diinnbramme aus der StranggieBmaschine 2 be-
schickt wird. Durch die Inbetriebnahme der ersten Schere 6 wird diese zum Abschneiden eines
Vorstreifens 4 geeignet gemacht. Obwohl - wie oben dargelegt - beim kontinuierlichen Endlos-
betrieb das GieBprodukt, der Vorstreifen 4 und der Fertigstreifen 8 die GieB-Walz-Verbundan-
lage 1 ungeschnitten (bis auf das Ablangen des Fertigstreifens 8 auf das gewilnschte Haspel-
gewicht) durchlaufen, stellt die Inbetriebnahme der ersten Schere 6 sicher, dass einerseits der
diskontinuierliche (z.B. der sogenannte Batch Betrieb) ermdglicht wird und auf Stérfélle in der
GieB-Walz-Verbundanlage 1 angemessen reagiert werden kann. Bei der Inbetriebnahme der
FertigstraBe 7 wird der ungeschnittene, kontinuierlich produzierte Vorstreifen 4, d.h. das in der
VorwalzstraBe 3 vorgewalzte GieBprodukt, mittels der ersten Schere 6 zu einem Vorstreifenab-
schnitt abgeschnitten und zwar, bevor der Kopf des Vorstreifens 4 in das erste Gerlst 7a der
FertigwalzstraBe 7 einlauft. AnschlieBend wird der Vorstreifenabschnitt auf dem Rollgang 11,
der sédmtliche Anlagenteile zwischen der StranggieBmaschine 2 und den Haspeleinrichtungen
10a, 10b miteinander verbindet, durch nicht ndher dargestellte Treibrollen in Richtung zur Fer-
tigwalzstraBe 7 beschleunigt, sodass der FuB des Vorstreifenabschnitts nach der Beschleuni-
gung einen Abstand von 1 bis 5 m zum ungeschnittenen Vorstreifen 4 aufweist. Der Vorstrei-
fenabschnitt wird anschlieBend in der FertigwalzstraBe 7 durch mehrere Walzstiche (z.B. drei
Walzstiche in der viergerUstigen FertigwalzstraBe 7) zu einem Fertigstreifenabschnitt gewalzt.
Durch das Abklhlen des Fertigstreifenabschnitts in der Kihleinrichtung 9 wird der Fertigstrei-
fenabschnitt auf Wickeltemperatur abgeklhlt, bevor der Fertigstreifenabschnitt in einer der
Haspeleinrichtungen 10a,10b zu einem sogenannten Mikro-Bund (engl.,micro-coil") aufgewi-
ckelt wird. Glnstigerweise weist der Vorstreifenabschnitt zumindest ein Gewicht von 5 t auf,
sodass der Fertigstreifenabschnitt auf marktiblichen Haspeleinrichtungen 10a,10b aufgewickelt
werden kann. ErfindungsgemaB wird der Vorstreifenabschnitt in der FertigwalzstraBe 7 derart
zu einem Fertigstreifenabschnitt reduziert, dass die Lange des gewalzten Fertigstreifenab-
schnitts > als der Bandweg des Fertigbands bzw. des Fertigbandabschnitts zwischen der Fer-
tigstraBe 7 und der Haspeleinrichtung 10a,10b betrdgt. Dadurch wird sichergestellt, dass ein
ausreichender Bandzug aufgebracht werden kann, sodass eine gute Flhrung des Fertigstrei-
fenabschnitts in den nachfolgenden Anlagenteilen gegeben und die Qualitdt des Haspelguts
erhdht wird. Bei den ersten Walzdurchgéngen im Zuge der Inbetriebnahme der FertigwalzstraBe
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7 kann es glinstig sein, den Vorstreifenabschnitt lediglich mit der GieBhitze, d.h. ohne zusétzli-
che Erwdrmung im Induktionsofen 12 und somit typischerweise im ferritischen Gefligebereich,
durch maximal drei Reduktionsschritte in der FertigwalzstraBe 7 zu walzen. Bei den nachfol-
genden Walzdurchgangen im Zuge der Inbetriecbnahme kann der Induktionsofen 12 zum Er-
warmen des Vorstreifenabschnitt auf Walztemperatur verwendet werden, sodass das Fertigwal-
zen im austenitischen Gefligebereich erfolgen kann. Die erste Schere 6 ist vorteilhafterweise als
eine Pendelschere ausgefiihrt, wobei die Pendelschere sowohl zum Schneiden eines GieBpro-
dukts mit einer Dicke von 90 mm als auch zum Schneiden eines Vorstreifens mit einer Dicke
von 18 mm bei einer Transportgeschwindigkeit des Vorstreifens von 0,5 m/s ausgebildet ist.

[0042] Die Fig 2 zeigt eine gegeniber der Fig 1 vereinfachte Darstellung, die sich ebenfalls zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens eignet.

[0043] Konkret weist das erfindungsgemaBe Verfahren gegenlber dem Stand der Technik
folgende Vorteile auf:

[0044] - Reduktion der Komplexitdt bei der Inbetriebnahme der FertigstraBe, wodurch eine
geringere Anzahl von Fehlwalzungen (engl, cobbles) erreicht wird,

[0045] - Reduktion der Inbetriecbnahmedauer und -kosten, und
[0046] - bereits bei der Inbetriebnahme ist ein Verkauf der erzeugten Haspeln méglich.

BEZUGSZEICHENLISTE

1 GieB-Walz-Verbundanlage

2 GieBanlage

3 VorwalzstraBe

4 Vorstreifen bzw. Vorstreifenabschnitt
5 Transportrichtung

6 erste Schere

7,7a...7d FertigwalzstraBe

8 Fertigstreifen bzw. Fertigstreifenabschnitt
9 Kihleinrichtung

10, 10a...10b Haspeleinrichtung

11 Rollgang

12 Ofen

13 zweite Schere

14 Entzunderungseinrichtung

15 Ein- und Ausschleusevorrichtung
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Inbetriebnahme einer FertigwalzstraBe (7) in einer GieB-Walz-Verbundanla-
ge (1), umfassend folgende Verfahrensschritte:

- StranggieBen von flissigem Metall, vorzugsweise Stahl, zu einem GieBprodukt in einer
GieBanlage (2);

- Vorwalzen des GieBprodukts zu einem Vorstreifen (4) in einer VorwalzstraBe (3);
gekennzeichnet durch,

- das Abschneiden des Vorstreifens (4) zu einem Vorstreifenabschnitt durch eine erste
Schere (6) bevor der Kopf des Vorstreifens (4) in eine FertigwalzstraBe (7) einlauft;

- das Beschleunigen des Vorstreifenabschnitts auf einem Rollgang (11) in Richtung zur
FertigwalzstraBe (7), wobei der Rollgang (11) die erste Schere (6) mit der Fertigwalz-
straBe (7) verbindet;

- das Fertigwalzen des Vorstreifenabschnitts in der FertigwalzstraBe (7) zu einem Fertig-
streifenabschnitt; und

- das Aufhaspeln des Fertigstreifenabschnitts in einer Haspeleinrichtung (10).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des Fertigstreifen-
abschnitts gréBer ist als die Lange des Bandwegs zwischen der FertigwalzstraBe (7) und
der Haspeleinrichtung (10).

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Fertigstreifenabschnitt in
einer Kihleinrichtung (9) auf Wickeltemperatur abgekiihlt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorstreifenabschnitt vor
dem Fertigwalzen in einem Ofen (12) auf Walztemperatur erwdrmt, vorzugsweise induktiv
erwarmt, wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorstreifenabschnitt nach
dem Erwarmen in einer Entzunderungseinrichtung (12) entzundert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das breitenspezifische Ge-
wicht es Vorstreifenabschnitts gréBer 3,5 t/m, vorzugsweise gréBer 4,5 t/m, betragt.

7. GieB-Walz-Verbundanlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 6, aufweisend

- eine GieBanlage (2) zum VergieBen von flissigem Stahl zu einem GieBprodukt, vor-
zugsweise einer Dunnbramme;

- eine VorwalzstraBBe (3) zum Vorwalzen des GieBprodukts zu einem Vorstreifen (4), wo-
bei die VorwalzstraBBe (3) der GieBanlage (2) nachgelagert ist;

- eine erste Schere (6) zum Abschneiden des Vorstreifens (4) zu einem Vorstreifenab-
schnitt, wobei die ersten Schere (6) der VorwalzstraBe (3) nachgelagert ist, wobei die
erste Schere (6) zum Abschneiden eines Vorstreifens (4) mit einer Dicke von 18 mm,
vorzugsweise 20 mm, bei einer Transportgeschwindigkeit von 0,5 m/s ausgebildet ist;

- eine FertigwalzstraBe (7) zum Fertigwalzen des Vorstreifenabschnitts zu einem Fertig-
streifenabschnitt, wobei die FertigwalzstraBe (7) der ersten Schere (6) nachgelagert ist;
und

- eine Haspeleinrichtung (10) zum Aufhaspeln des Fertigstreifenabschnitts, wobei die
Haspeleinrichtung (10) der FertigwalzstraBe (7) nachgelagert ist;

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schere (6) ebenfalls zum Abschneiden eines
GieBprodukts mit einer Dicke von 90 mm, vorzugsweise 110 mm, bei einer Transportge-
schwindigkeit von 0,1 m/s ausgebildet ist.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Schere (6), vor-
zugsweise eine Pendelschere, unmittelbar nach der VorwalzstraBe (3) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der ersten Schere (6) ein
Ofen (12), vorzugsweise ein Induktionsofen, nachgelagert ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der ersten Sche-
re (6) und dem Ofen (12) eine zweite Schere (13), vorzugsweise eine Trommelschere, an-
geordnet ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der FertigwalzstraBBe (7)
eine Entzunderungseinrichtung (14) unmittelbar vorgelagert ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kihleinrichtung (9)
zum Abkiihlen des Fertigstreifenabschnitts der FertigwalzstraBe (7) nachgelagert ist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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Fig 1
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Fig 2
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