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Beschreibung

[0001] Die Erfindungist auf ein Verfahren und auf eine
Anlage zum Auswalzen von Warmbreitband aus strang-
gegossenen dunnen bzw. mitteldicken Brammen von
etwa 40 bis 100 mm Dicke gerichtet, wobei der gegos-
sene Brammenstrang in Abschnitte unterteilt wird, in ei-
nem Durchlaufofen einer Temperaturbehandlung unter-
worfen und zum Auswalzen in eine WalzstraRe gefor-
dert wird.

[0002] Ein Verfahren gemall Oberbegriff von An-
spruch 1 sowie eine Anlage gemaf Oberbegriff von An-
spruch 5 sind der EP-A- 0 665 296 zu entrehmen.
[0003] Ausder EP-A2-0 327 854 ist ein Verfahren und
eine Anlage zum Walzen von auf einer BandgieRanlage
gegossenen Vorbandern in einer Warmbreitbandfertig-
walzstralle bekannt, mit einer thermischen Behandlung
der gegossenen und auf Vorbandl&nge unterteilten Vor-
bander in einem Rollenherdofen, in dem die Vorbander
auf eine homogene Walztemperatur gebracht werden.
Unmittelbar vor ihrem Eintritt in die Fertigwalzstralle
werden die Vorbandlangen noch entzundert.

[0004] Bei der Herstellung von Diinnbrammen ist es
oft schwierig, die geforderte Oberflachenqualitat tber
die gesamte Lange des Diinnbrammenstranges zu ge-
wahrleisten. Insbesondere die beim GieRbeginn oder
nach einer GielRunterbrechung gegossenen ersten Ab-
schnitte der Diinnbrammen kénnen Mangel in ihrer
[0005] Oberflaichenbeschaffenheit aufweisen, die
sich als Qualitdtsminderung auch im gewalzten Blech
auswirken.

[0006] Um diesen Mangel zu beheben, wird in der
US-A-5 533 248 vorgeschlagen, fehlerhafte Brammen-
abschnitte bereits vor ihrer Temperaturbehandlungin ei-
nem Ofen aus der Fertigungslinie herauszuschleusen
und in einer Seitenlinie einer Oberflachenbehandlung
zu unterziehen, wonach sie in einer Pufferzone abgela-
gert werden.

[0007] In einer nicht vorverdffentlichten deutschen
Patentanmeldung (DE 196 21 259.6) wird vorgeschla-
gen, bei Bedarf die entsprechenden fehlerhaften Bram-
menabschnitte aus der Hauptproduktionslinie heraus-
zuziehen, eine Oberflichenbehandlung durch Schleifen
oder durch Fldammen durchzufiihren und daran an-
schlieRend die so behandelten Brammenabschnitte
wieder in die Hauptproduktionslinie einzuschleusen. Zu
diesem Zweck ist der Rollenherdofen, in dem die Bram-
menabschnitte auf eine homogene Walztemperatur ge-
bracht werden, Uber eine Teilldnge aus mindestens ei-
nem in einer Seitenposition quer verfahrbaren Abschnitt
gebildet, wobei die Seitenposition mit der Oberflachen-
bearbeitungslinie fluchtet. Die zu behandelnden Bram-
menabschnitte werden durch diesen verfahrbaren
Ofenabschnitt beheizt, quer in eine Seitenposition des
Rollenherdofens gebracht, unter Langsférderung an
den Oberflachen bearbeitet, danach in die Seitenheiz-
position zuriickgeférdert und beheizt quer in die Haupt-
produktionslinie zuriickgebracht. Nach diesem Verfah-
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ren kdnnen nun Brammenabschnitte an ihrer Oberfla-
che bearbeitet werden, ohne den lbrigen Herstellungs-
ablauf zu stéren.

[0008] Nachteilig ist, dass zur Oberflachenbearbei-
tung eine separate Bearbeitungslinie installiert werden
muss, in die die Brammenabschnitte vorwarts und dann
wieder riickwérts verfahren werden miissen, mit einem
entsprechend hohen apparativen Aufwand und hohem
Platzbedarf.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, das vorgenannte
Verfahren weiter auszubilden, um so in einer entspre-
chend ausgebildeten Anlage die Bearbeitung fehlerhaf-
ter Oberflachen von Brammenabschnitten verbessert in
einfacher, kostengunstiger und platzsparender Weise
durchfiihren zu kénnen.

[0010] Die gestellte Aufgabe wird bei einem Verfah-
ren zum Auswalzen von Warmbreitband aus strangge-
gossenen dinnen bzw. mitteldicken Brammen von 40
bis 100 mm Dicke der eingangs genannten Art mit den
Kennzeichnungsmerkmalen des Anspruchs 1 geldst.
[0011] GemaR der Erfindung ist somit eine Inline-
Oberflachenbearbeitung von mangelhaften Brammen-
abschnitten méglich, ohne die Brammenabschnitte aus
der Fertigungslinie auszuschleusen. Die Oberflachen-
bearbeitung, die ein Schleifen oder ein Flammen der
mangelhaften Oberflache sein kann, kann nach einer
vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung je nach dem
Abstand zwischen der Querteilvorrichtung (Schere) und
der Oberflachenbearbeitungsvorrichtung mit von der
GielRgeschwindigkeit abweichender variabler Ge-
schwindigkeit durchgefiihrt werden.

[0012] Entspricht beispielsweise dieser Abstand ei-
ner Brammenabschnittsldnge, dann kann die Oberfla-
chenbearbeitungsgeschwindigkeit gleich oder gréRer
als die Gieflgeschwindigkeit sein.

[0013] Entspricht der Abstand zwischen der Oberfla-
chenbearbeitungsvorrichtung und der Querteileinrich-
tung beispielsweise der zweifachen Brammenab-
schnittsldnge, dann kénnte ein einzelner Brammenab-
schnitt auch mit halber Giel3geschwindigkeit bearbeitet
werden oder aber auch zwei Brammenabschnitte mit
drei Viertel der GieRgeschwindigkeit.

[0014] Schwankungen in der GieRgeschwindigkeit,
beispielsweise bei auftretenden Stérungen oder am En-
de einer Sequenz, wirken sich somit mit Vorteil durch
das Verfahren der Erfindung nicht mehr negativ auf den
Ablauf der Oberflachenbearbeitung aus.

[0015] Da beiBeginn der Oberflachenbearbeitung die
entsprechenden Brammenabschnitte einen Teil der
Heizvorrichtung bereits durchlaufen haben, ist bereits
ein gleichmaRiges Temperaturprofil Giber die Breite und
Lange der Brammenabschnitte vorhanden, was sich
vorteilhaft fir einen gleichmaRigen Schleifabtrag aus-
wirkt, wenn die Oberflachenbearbeitung durch Schlei-
fen erfolgt.

[0016] Fir den Fall, dass Brammenabschnitte nicht
bearbeitet werden sollen, kann die Oberflachenbearbei-
tungsvorrichtung mit hoher Transportgeschwindigkeit
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bis etwa maximal 90 m/min. durchfahren werden, so
dass nur ein geringer Temperaturverlust entsteht.
[0017] Nach der Oberflachenbearbeitung werden die
Brammenabschnitte weiter thermisch behandelt, um
auf das gewlinschte Temperaturprofil gebracht zu wer-
den, das flir das anschlieRende Walzen erforderlich ist.
Da dieser Temperaturausgleich in dem Durchlaufofen,
beispielsweise einem Rollenherdofen, durch die Ober-
flachenbearbeitung unterbrochen wurde, insbesondere
wenn geschleift wird, und nun nach der Oberflachenbe-
arbeitung weiter erfolgt, verlangert sich der Durch-
laufofen gegeniiber einem Durchlaufofen ohne Oberfla-
chenbearbeitung, wenn gleiche Pufferkapazitat gege-
ben sein soll. Das bedeutet eine zuséatzliche Verlange-
rung des Durchlaufofens entsprechend dem Platzbe-
darf der Oberflachenbearbeitungsvorrichtung. Dieser
Platzbedarf kann in einfacher Weise bei Neuanlagen
auch realisiert werden.

[0018] Wenn das Verfahren der Erfindung, der Inline-
Oberflachenbearbeitung, dagegen in eine gegebene
Anlagenkonfiguration integriert werden soll, in der eine
Verlangerung des Durchlaufofens nicht mdglich ist,
kann die erforderliche Verlangerung der Temperaturbe-
handlung gemaR der Erfindung in der Weise durchge-
fuhrt werden, dass eine Fahre eines seitlich verfahrba-
ren Segmentes des Durchlaufofens, das als Doppelfah-
re ausgebildet ist, mit einem Brammenabschnitt gefullt
seitlich neben dem Durchlaufofen in einer Offline-Posi-
tion Uber einen gewissen Zeitraum verbleibt und auf die-
ser Weise die Pufferkapazitat des Durchlaufofens auf
die erforderliche Menge vergrofRert, wahrend die andere
Fahre in Inline-Position in der Fertigungslinie angeord-
net ist und einen Teil des Durchlaufofens bildet. Selbst-
verstandlich kann diese Mdéglichkeit der Ausbildung ei-
nes Duchlaufofensegmentes als beheizbare Doppel-
fahre auch bei Neuanlagen eingeplant werden, um die
Anlagenlénge des Durchlaufofens zu verkirzen.
[0019] Bei einer Anlage zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalen  Verfahrens, die aus einer
StranggieRanlage fur Dinnbrammen, einer Querteilein-
richtung, einem Durchlaufofen und einer Walzstral3e be-
steht, ist der Durchlaufofen, beispielsweise ein Rollen-
herdofen, in zwei Segmente unterteilt, zwischen die in
Inline-Position eine Oberflachenbearbeitungsvorrich-
tung zur Bearbeitung mangelhafter Brammenabschnitte
angeordnet ist.

[0020] Zusatzlich kann ein derart ausgebildeter
Durchlaufofen in weitere Segmente unterteilt sein, wo-
bei ein Segment als beheizbare Doppelfahre ausgestal-
tetist, deren einzelne Fahren abwechselnd aus der Fer-
tigungslinie quer in je eine Offline-Seitenposition ver-
fahrbar sind, um die Pufferkapazitat des Durchlaufofens
zu erhdhen.

[0021] Als Oberflachenbearbeitungsvorrichtung kann
eine Heilschleifvorrichtung vorgesehen sein, der ein
Rollgang zugeordnet ist. Alternativ kann als Oberfla-
chenbearbeitungsvorrichtung eine Flammmaschine mit
zugeordnetem Rollgang eingesetzt werden. Der der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Heilschleifvorrichtung bzw. der Flammmaschine zuge-
ordnete Rollgang ist vorteilhaft gegen Warmeverluste
abgeschirmt.

[0022] Weitere Vorteile, Einzelheiten und Merkmale
der Erfindung ergeben sich aus den nachfolgenden Er-
lauterungen der in schematischen Zeichnungsfiguren
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele.

[0023] Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Anlage zum Auswal-
zen von Warmbreitband,

Fig. 2  eine Draufsicht auf eine Anlage gemaR Fig. 1,

Fig. 3  eine Draufsicht auf eine Anlage zum Auswal-
zen von Warmbreitband mit in dem Durch-
laufofen integrierter Doppelfahre.

[0024] Entsprechend der Figuren 1 und 2 besteht die

Anlage zum Auswalzen von Warmbreitband im wesent-
lichen aus einer StranggielRanlage (1) fiir einen Dinn-
brammenstrang von etwa 40 bis 100 mm Dicke, einer
Querteileinrichtung (5), beispielsweise einer Schere, ei-
nem Durchlaufofen (2, 3), beispielsweise einem Rollen-
herdofen, einer weiteren Schere (10) sowie einer Walz-
stralBe (6). Der Durchlaufofen (2, 3) besteht aus den
Segmenten (2) und (3), zwischen die eine Oberflachen-
bearbeitungsvorrichtung (4) angeordnet ist. Das vorde-
re Durchlaufofensegment (2) ist dabei so lang, dass der
Abstand der Oberflachenbearbeitungsvorrichtung (4)
von der Querteileinrichtung (5) mindestens der Lange
eines Brammenabschnittes (7, Fig. 3) entspricht. Der
gegossene Dinnbrammenstrang (11) wird nach seiner
Umlenkung in die horizontale Fertigungslinie (x) durch
die Querteileinrichtung (5) in Brammenabschnitte (7)
gewilinschter Lange unterteilt und in den Durchlaufofen
(2, 3) eingefiihrt.

[0025] Brammenabschnitte (7) mit unzureichender
Oberflachenqualitat werden in der zwischen den Durch-
laufofensegmenten (2) und (3) angeordneten Oberfla-
chenbearbeitungsvorrichtung (4) bearbeitet, wobei die
Vorschubgeschwindigkeit innerhalb der Oberflachen-
bearbeitungsvorrichtung (4) von der GieRgeschwindig-
keit abweichen kann, je nach der Lange des Abstandes
zwischen der Querteileinrichtung (5) und der Oberfla-
chenbearbeitungsvorrichtung (4) der mindestens der
Lange eines Brammenabschnittes (7) entspricht.
[0026] Brammenabschnitte (7) mit ausreichender
Oberflachenqualitat werden hingegen mit erhéhter Ge-
schwindigkeit durch die Oberflachenbearbeitungsvor-
richtung (4) in das nachste Durchlaufofensegment (3)
gefordert. Die im Durchlaufofen (2, 3) auf homogene
Walztemperatur erwarmten Brammenabschnitte (7)
werden anschlieBend in der WalzstraBe (6) fertig ge-
walzt, wobei sie je nach Bedarf mittels der Schere (10)
vorher nochmals geteilt werden kénnen.

[0027] Inderin der Figur 3 schematisch dargestellten
Anlage ist zum Unterschied zur Anlage gemaR der Fi-
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guren 1 und 2 das Durchlaufofensegment (3) in insge-
samt drei Segmente (3a, 3b, 3c) weiter unterteilt. Das
mittlere Segment (3b) ist dabei als eine beheizbare Dop-
pelfahre mit Einzelfahren ausgebildet, die jeweils so
lang sind, dass sie einen Brammenabschnitt aufneh-
men kénnen. Die Doppelfahre ist seitlich verfahrbar, so
dass jeweils eine Einzelféahre auf der Fertigungslinie (x)
in Inline-Position angeordnet ist, wahrend sich die an-
dere Fahre (3600) dann in eine Offline-Position neben
der Fertigungslinie (x), also auch seitlich neben dem
Durchlaufofen, befindet.

[0028] InFig. 3 befindetsich eine Einzelfahre (3b), ge-
fullt mit einem Brammenabschnitt (7") in dieser Seiten-
position (Offline-Position 3b"), wodurch die Pufferkapa-
zitdt um diesen Brammenabschnitt (7") vergréRert wird.
Gleichzeitig befindet sich die andere Einzelfahre auf der
Fertigungslinie (x) und stellt einen Teil des Durchlauf-
ofens dar. Nach einer bestimmten Heizdauer wird die
Fahre mit dem nun aufgeheizten Brammenabschnitt
(7") aus der Offline-Position (3b") in die Fertigungslinie
(x) zurtckverfahren und der Brammenabschnitt (7") in
das Durchlaufofensegment (3c) geférdert, um die ther-
mische Behandlung fortzusetzen. Gleichzeitig verlafit
die andere Einzelfahre, gefillt mit einem Brammenab-
schnitt (7') oder je nach Bedarf auch leer, die Ferti-
gungslinie (x) und gelangt in die Offline-Position (3b'").
Auf diese Weise kann je nach der Aufheizdauer aul3er-
halb der Fertigungslinie (x) die Pufferkapazitidt des
Durchlaufofens (2, 3) bei einem nachtraglichen Einbau
der Oberflachenbearbeitungsvorrichtung in einen vor-
handenen Durchlaufofen den thermischen Bedirfnis-
sen zur Erzielung einer homogenen Walztemperatur an-
gepaldt werden.

[0029] Um die Dopplelfahre, gefiillt mit einem Bram-
menabschnitt, seitlich verfahren zu koénnen, ist das
Durchlaufofensegment (3a) erforderlich, denn hier-
durch kann nach der Oberflachenbearbeitung eine Lik-
ke zum néchstfolgenden noch zu bearbeitenden Bram-
menabschnitt (7') erzeugt werden und die Doppelfahre
ungehindert durch eine aus der Oberflachenbearbei-
tungsvorrichtung (4) austretenden Brammenabschnitt
(7) verfahren werden.

[0030] In den Ausflihrungsbeispielen werden jeweils
nur eine Produktionslinie dargestellt. Es kann sich hier-
bei gemaR der Erfindung auch um einen Strang einer 2
x 1 StranggieRanlage oder auch um einen Strang einer
ZweistranggieRanlage handeln.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Auswalzen von Warmbreitband aus
stranggegossenen diinnen bzw. mitteldicken Bram-
men von 40 bis 100 mm Dicke, wobei der gegosse-
ne Brammenstrang in einer Querteileinrichtung (5)
in Abschnitte (7) unterteilt wird, in einem Durch-
laufofen (2,3) einer Temperaturbehandlung unter-
worfen und zum Auswalzen in eine Walzstralie ge-
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fordert wird, dadurch gekennzeichnet, dass die
Temperaturbehandlung eines mangelhaften Bram-
menabschnitts (7) in dem Durchlaufofen (2, 3) zu
einer Oberflachenbearbeitung in einer Oberfla-
chenbearbeitungsvorrichtung (4) unterbrochen
wird und die Oberflachenbearbeitung des Bram-
menabschnitts (7) in der Fertigungslinie (x) zwi-
schen der Gief3anlage (1) und der Walzstrale (6)
mit von der GieRRgeschwindigkeit abgekoppelter
Geschwindigkeit - variabel je nach der Lange eines
Brammenabschnitts (7) bezliglich des Abstandes
zwischen der Querteileinrichtung (5) und der Ober-
flachenbearbeitungsvorrichtung (4) -durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachenbearbeitung ein
Schleifvorgang ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflachenbearbeitung durch
Flammen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach erfolgter Oberflachenbe-
arbeitung der Brammenabschnitte (7) die weitere
thermische Behandlung der Brammenabschnitte
(7) teilweise in einem Teilbereich des Durchlauf-
ofens (3) seitlich neben der Fertigungslinie (x) in ei-
nem als beheizbarer Doppelfahre ausgebildeten
Segment (3b) des Durchlaufofens (2, 3) durchge-
fuhrt wird.

Anlage zum Auswalzen von Warmbreitband aus
stranggegossenen diinnen, bzw. mitteldicken
Brammen von 40 bis 100 mm Dicke nach dem Ver-
fahren der vorhergehenden Anspriiche mit einer
GieRanlage (1), einer Querteileinrichtung (5), ei-
nem Durchlaufofen (2,3) und einer Walzstralle, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchlaufofen
(2, 3) in die Segmente (2) und (3) aufgeteilt ist und
zwischen den Segmenten (2) und (3) eine Oberfla-
chenbearbeitungsvorrichtung (4) mit zugeordne-
tem Rollgang angeordnet ist, die als Schleifvorrich-
tung oder Flammeinrichtung ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Vermendung der Abstand zwi-
schen derin Foérderrichtung vor der Oberflachenbe-
arbeitungsvorrichtung (4) angeordneten Querteil-
einrichtung (5), beispielsweise eine Schere, und
der Oberflachenbearbeitungsvorrichtung (4) min-
destens der Lange eines Brammenabschnitts (7)
entspricht.

Anlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Durchlaufofensegment (3) in
Segmente (3a, 3b, 3c) weiter unterteilt ist und das
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Durchlaufofensegment (3b) in Form einer beheiz-
baren Doppelfahre ausgebildet ist, die parallel zur
Fertigungslinie (x) so verfahrbar ist, dass sich je-
weils eine der beiden beheizbaren Fahren in einer
seitlichen Position (3b', 3b") neben der Fertigungs-
linie (x) und jeweils die andere der beiden Fahren
sich in der Fertigungslinie (x) befindet.

Claims

Method of rolling hot wide strip from continuously
cast thin or medium-thickness slabs of 40 to 100
mm thickness, wherein the cast slab strip is subdi-
vided in a cross-cutting device (5) into sections (7),
subjected to a temperature treatment in a through-
type oven (2, 3) and conveyed to a roll train for roll-
ing out, characterised in that the temperature
treatment of a deficient slab section (7) in the
through-type oven (2, 3) is interrupted for a surface
processing in a surface treatment device (4) and the
surface processing of the slab section (7) is carried
out in the production line (x) between the casting
plant (1) and the roll train (6) at a speed which is
decoupled from the casting speed and which is var-
iable according to the respective length of a slab
section (7) with respect to the spacing between the
cross-cutting device (5) and the surface treatment
device (4).

Method according to claim 1, characterised in that
the surface processing is a grinding process.

Method according to claim 1, characterised in that
the surface processing is carried out by flame scar-
fing.

Method according to claim 1, 2 or 3, characterised
in that after surface processing of the slab sections
(7) has been carried out the further thermal treat-
ment of the slab sections is undertaken partly in a
part region of the through-type oven (3) laterally ad-
jacent to the production line (x) in a segment (3b),
which is formed as a double ferry, of the through-
type oven (2, 3).

Plant for rolling hot wide strip from continuously cast
thin or medium-thickness slabs of 40 to 100 mm
thickness, according to the method of the preceding
claims, with a casting plant (1), a cross-cutting de-
vice (5), a through-type oven (2, 3) and a roll train,
characterised in that the through-type oven (2, 3)
is divided up into segments (2 and 3) and a surface
processing device (4), which is constructed as a
grinding device or flame scarfing equipment, with
an associated roller path is arranged between the
segments (2 and 3).
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6.

Plant according to claim 5, characterised in that,
in use, the spacing between the cross-cutting de-
vice (5), for example shears, arranged in front of the
surface processing device (4) in conveying direc-
tion and the surface processing device (4) corre-
sponds with at least the length of a slab section (7).

Plant according to claim 5 or 6, characterised in
that the through-type oven segment (3) is further
subdivided into segments (3a, 3b, 3c) and the
through-type oven segment (3b) is constructed in
the form of a heatable double ferry which is so mov-
able parallel to the production line (x) that in each
case one of the two heatable ferries is disposed in
a lateral position (3b', 3b") near the production line
(x) and the respective other one of the two ferries
is disposed in the production line (x).

Revendications

Procédé pour laminer une large bande a chaud a
partir de brames coulées en continu minces ou
moyennes d'une épaisseur de 40 a 100 mm, dans
lequel le lingot a brame coulé est subdivisé en tron-
cons (7) dans un dispositif de division transversale
(5), soumis a un traitement thermique dans un four
a passage continu (2, 3) et convoyé dans un train
de laminoir pour le laminage, caractérisé en ce
que le traitement thermique d'un trongon de brame
défectueux (7) dans le four a passage continu (2,
3) est interrompu pour un traitement de surface
dans un dispositif de traitement de surface (4), et
en ce que le traitement de surface du trongon de
brame (7) est effectué dans la chaine de production
(x) entre l'installation de coulée (1) et le train de la-
minoir (6) a une vitesse découplée de la vitesse de
coulée, c'est-a-dire de fagon variable en fonction de
la longueur d'un troncon de brame (7) par rapport
a la distance entre le dispositif de division transver-
sale (5) et le dispositif de traitement de surface (4).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le traitement de surface est une opération
de meulage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le traitement de surface s'effectue au cha-
lumeau.

Procédé selon les revendications 1, 2 ou 3, carac-
térisé en ce qu'apres le traitement de surface des
trongons de brame (7), on poursuit le traitement
thermique des trongons de brame (7) en partie dans
une zone partielle du four a passage continu (3) la-
téralement a coété de la chaine de production (x)
dans un segment (3b) du four a passage continu (2,
3), segment qui est réalisé sous forme de transbor-
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deur double susceptible d'étre chauffé.

Installation pour laminer une large bande a chaud
a partir de brames coulées en continu minces ou
moyennes d'une épaisseur de 40 a 100 mm selon
le procédé des revendications précédentes avec
une installation de coulée (1), un dispositif de divi-
sion transversale (5), un four a passage continu (2,
3) et un train de laminoir, caractérisée en ce que
le four a passage continu (2, 3) est subdivisé en les
segments (2) et (3), et en ce qu'un dispositif de trai-
tement de surface (4) comportant une ligne a rou-
leaux associée est agencé entre les segments (2)
et (3) et réalisé sous forme de dispositif de meulage
ou de dispositif a chalumeau.

Installation selon la revendication 5, caractérisée
en ce que lors de |'utilisation, la distance du dispo-
sitif de division transversale, par exemple une ci-
saille, agencé en direction de convoyage en avant
du dispositif de traitement de surface (4), et le dis-
positif de traitement de surface (4) correspond au
moins a la longueur d'un trongon de brame (7).

Installation selon I'une ou l'autre des revendications
5 et 6, caractérisée en ce que le segment (3) du
four a passage continu est davantage subdivisé en
segments (3a, 3b, 3c), eten ce que le segment (3b)
du four a passage continu est réalisé sous la forme
d'un transbordeur double susceptible d'étre chauffé
qui est mobile parallélement a la chaine de produc-
tion (x) de telle sorte que I'un des deux transbor-
deurs susceptibles d'étre chauffés se trouve dans
une position latérale (3b', 3b") a c6té de la chaine
de production (x) et I'autre des deux transbordeurs
se trouve dans la chaine de production (x).
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