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(54) Verfahren zum Herstellen eines warmgewalzten Produktes und Anlage zur Durchführung
des Verfahrens

(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines
warmgewalzten Produktes durch Stranggießen eines
Stranges, Abtrennen eines Strangstückes vom Strang,
Wärmebeeinflussung des Strangstückes durch Aus-
gleich der Temperatur und/oder Erwärmen des Strang-
stückes und Warmwalzen des Strangstückes, wobei
das Stranggießen an zwei oder mehreren Stranggieß-
maschinen (1, 2) erfolgt, und die Strangstücke in einer
diesen Stranggießmaschinen (1, 2) zugeordneten
Walzanlage (4) gewalzt werden, zu der die Strangstük-
ke geführt werden, u.zw. durch Umleiten der Strangs-

tücke von zumindest einer Stranggießmaschine (2), de-
ren Linie (B) mit der Linie (D) der Walzanlage (4) nicht
fluchtet, in die Linie (D) der Walzanlage (4), wird zur Er-
zielung einer höheren Anlagenverfügbarkeit eine Wär-
mebeeinflussung der umzuleitenden Strangstücke
während des Umleitens der Strangstücke, u.zw. nach
Ausbringen der Strangstücke von der Linie (B) der
Stranggießmaschine (2) und vor Einbringen in die Linie
(D) der Walzanlage (4) und unter völliger Freigabe der
Linien (A, B) der Stranggießmaschinen (1, 2) und der
Linie (D) der Walzanlage (4), durchgeführt (Fig. 1).
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