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Abstract (en)
Producing a metal band using a casting roller composite plant, comprises casting a metal by a casting device (1, 1'), and hot forming the metal
bands by at least one rolling mill (2). The casting roller composite plant is operated so that the metal band extends continuously between the casting
device and the rolling mill. The metal band is continuously supplied to the rolling mill. The rolling mill has a desired thickness profile, according
to which the rolling mill rolls the metal band. The thickness profile exhibits at least two different target thicknesses for different band sections.
Producing a metal band using a casting roller composite plant, comprises casting a metal by a casting device (1, 1') and hot forming the metal
bands by at least one rolling mill (2). The casting roller composite plant is operated so that the metal band extends continuously between the casting
device and the rolling mill. The metal band is continuously supplied to the rolling mill. The rolling mill has a desired thickness profile, according
to which the rolling mill rolls the metal band. The thickness profile exhibits at least two different target thicknesses for different band sections in
the longitudinal direction of the metal band. The thickness profile is designed so that the first and/or the second target thickness are adjusted at
least twice. Independent claims are also included for: (1) a control and/or regulating device (10) for a casting roller composite plant to produce
longitudinally thick profiled metal strip, comprising a machine readable program code, which includes control commands and causes the control and/
or regulating device to perform the method mentioned above; and (2) the casting roller composite plant to manufacture metal strip thick profiled in
its longitudinal direction, comprising the casting device and the rolling mill, where the control and regulating device is operatively connected with the
rolling mill.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft eine Gießwalzverbundanlage, eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung für eine Gießwalzverbundanlage und ein Verfahren
zum Herstellen von Metallband (B) mittels einer Gießwalzverbundanlage, umfassend eine Gießeinrichtung (1, 1') zum Vergießen von Metall
und eine wenigstens ein Walzgerüst umfassende Walzstraße (2) zur Warmumformung des Metallbands (B), wobei die Gießwalzverbundanlage
derart betrieben wird, dass sich das Metallband (B) zwischen der Gießeinrichtung (1, 1') und der Walzstraße (2) durchgehend erstreckt, wobei der
Walzstraße (2) kontinuierlich Metallband zugeführt wird, wobei der Walzstraße (2) ein Soll-Dickenverlauf vorgegeben wird, gemäß welchem die
Walzstraße (2) das Metallband (B) walzt. Indem der Dickenverlauf wenigstens zwei unterschiedliche Soll-Dicken für unterschiedliche Bandabschnitte
in Längsrichtung des Metallbandes (B) aufweist, und dass der Dickenverlauf derart ausgebildet ist, dass die erste und/oder die zweite Soll-Dicke
wenigstens zweimal eingestellt wird, wird das ermöglicht, längsprofiliertes Metallband deutlich günstiger herzustellen werden als mit herkömmlichen
Prozessen.
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