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(54)  Verfahren zur Oberflachenbearbeitung eines kontinuierlich gegossenen Stahlproduktes und

Einrichtung hierzu

(57)  Um bei einem Verfahren zur Oberflachenbear-
beitung eines kontinuierlich gegossenen Stahlproduk-
tes im warmen Zustand zur Beseitigung von
Oberflachenfehlem, Oberflachenverunreinigungen und
dergleichen, auch den Einsatz von nicht notwendiger-
weise an hohe Temperaturen angepalte Oberflachen-
bearbeitungseinrichtungen bei langen Standzeiten zu

Fig 1

erreichen, soll dem Schritt der Oberflachenbearbeitung
eine Kihlung mindestens eines Teils von mindestens
einer Oberflache des metallischen Produkts vorausge-
hen zur definierten Temperaturerniedrigung der zu
bearbeitenden Flache.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ober-
flaichenbearbeitung eines kontinuierlich gegossenen
Stahlproduktes im warmen Zustand zur Beseitigung
von Oberflachenfehlern, Oberflachenverunreinigungen
und dergleichen. Zudem betrifft die Erfindung eine Ein-
richtung hierzu sowie eine Anlage zur Herstellung von
Béandern und Blechen mit einer in den ProzeRablauf
integrierten Einrichtung zur Oberflachenbearbeitung.
Im Sinne dieser Erfindung ist das GieRprodukt nicht auf
eine bestimmte Dicke oder Geometrie beschrankt.
[0002] Grundsatzlich ist die Oberflachenbearbei-
tung von Blechen und Bandern aus Stahl nach dem
Auswalzen im kalten Zustand beispielsweise durch Bei-
zen bekannt. Bei der Erstarrung von Stranggu3-Erzeug-
nissen, insbesondere solchen aus rost- und
saurebestandigen Stahllegierungen bzw. RSH- (rost-,
saure- und hitzebestandigen) Qualitaten entsteht aller-
dings eine AuBenhaut, die einerseits geometrische
Oberflachenfehler oder -markierungen aufweisen kann
und die andererseits Verunreinigungen von Seigerun-
gen, Oxiden und GieRpulverresten enthalt. Es ist daher
winschenswert, diese bereits vor dem Walzen abzutra-
gen, um hoéchsten Produktanforderungen der Oberfla-
cheneigenschaften der gewalzten Bander und Bleche
zu genugen.

[0003] Aus der EP 0 435 897 B1 ist ein Verfahren
zum Schleifen von Barren, Blocken oder &ahnlichen
Werkstlicken aus Metall bekannt, bei dem Oberflachen-
fehler oder Oberflachenverunreinigungen im warmen
Zustand entfernt werden. Vorteil dieser vorgezogenen
Schleifbehandlung im warmen Zustand, d.h. in direkter
Verbindung mit dem GieRRen, dem StranggielRen, dem
Walzen oder einer anderen Warmformgebung, ist, da}
das Material geschliffen wird, bevor sich aufgrund der
Abkuhlung auf der Oberflache Zunder bilden kann, der
im kalten Zustand zusétzlich zu den Oberflachenfehlern
entfernt werden muf3. Es wird ein bestimmtes Tempera-
turintervall fir den Einsatz des Schleifverfahrens ange-
geben, dessen unterster Grenzwert die Temperatur ist,
bei der sich im wesentlichen noch keine Zunderschich-
ten bilden. Der obere Grenzwert ist durch die
Zusammensetzung des Schleifbandes bestimmt, d.h.
durch die héchste Temperatur, bei der das Band nicht
nachteilig thermisch beeintrachtigt wird. Es wird vorge-
schlagen, die Lebensdauer des Schleifbandes durch
Erhdhung der Umlaufgeschwindigkeit zu steigern.
Gleichwohl ist der Einsatz des Schleifbandes
beschrankt auf das angegebene Temperaturintervall.
Zudem ist trotz Erhéhung der Bandumlaufgeschwindig-
keit nicht ausgeschlossen, dal das Band aufgrund der
hohen Temperaturen des zu schleifenden Produktes
und aufgrund der entstehenden Reibungsenergien
schmilzt oder verbrennt. Nachteilige Folge sind Ver-
schmierungen oder Riickstande des beschadigten Ban-
des auf der Metalloberflache.

[0004] Aus der DE 30 37 571 A1 ist ebenfalls ein
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Verfahren zum mechanischen Abtragen von Material
von StahlstrangguR-Oberflachen im heilen Zustand
bekannt, wobei der heife Strang vor dem Querteilen mit
zwischen den Strangkanten hin- und herfahrenden
Schleifscheiben gleichzeitig auf der Ober- und der
Unterseite geschliffen wird. Die Schleifscheibe erreicht
allerdings keine hohen Standzeiten.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine Einrichtung zu
schaffen, mit denen eine Oberflachenbearbeitung von
kontinuierlich vergossenen Stahlprodukten zur Beseiti-
gung von Oberflachenfehlem im heillen Zustand bei
Einsatz von nicht notwendigerweise an hohe Tempera-
turen angepalten Oberflachenbearbeitungsein-
richtungen bei langen Standzeiten erreicht wird.

[0006] Diese Aufgabe wird nach der Erfindung bei
dem gattungsgemafRen Verfahren dadurch geldst, dal
dem Schritt der Oberflachenbearbeitung eine Kiihlung
mindestens eines Teils von mindestens einer Oberfla-
che des metallischen Produkts vorausgeht zur definier-
ten Temperaturerniedrigung der zu bearbeitenden
Flache. Die vorgeschlagene Einrichtung sieht entspre-
chende KuhImittel vor.

[0007] Aufgrund des erfindungsgeméafen vorberei-
tenden Schrittes einer partiellen Kiihlung, d. h. oberfla-
chennahen Abkiihlung, werden die
Bearbeitungswerkzeuge zur Oberflachenbehandlung
thermisch weniger stark belastet als in den aus dem
Stand der Technik bekannten Verfahren. Es kommen
selbst temperaturempfindliche bzw. nicht extra auf hohe
Temperaturen ausgelegte Bearbeitungsverfahren zum
Einsatz, da aufgrund der vorausgehenden partiellen
Temperaturreduzierung die Lebensdauer der Werk-
zeuge, wie zum Beispiel Schleifbander oder Schleif-
scheiben, und damit deren Standzeit erhoht wird.
Nachteiliges Zersetzen des Schleifbandes mit Ver-
schmieren der Ruckstande auf den Metalloberflachen
oder Zerplatzen von Schleifscheiben tritt nicht auf.
[0008] Die gezielte Temperaturerniedrigung ist hier-
bei auf die Oberflache des metallischen Produktes
beschrankt und vorteilhafterweise so abgestimmt, da®
der Bearbeitungswiderstand des Werkstiicks nicht in
unerwinschter Weise beeinflult wird. Nach dem
erfindungsgemalen Verfahren kdnnen sowohl alle
Oberflachen des metallischen Produktes, beispiels-
weise eines Dinnbrammenabschnittes, d.h. Unter- und
Oberseite sowie die Seitenflachen, gekihlt werden. Es
ist aber ebenfalls denkbar, dal nur eine Oberflache,
beispielsweise nur die Oberseite des metallischen Pro-
duktes gekuhlt wird, oder nur definierte Abschnitte von
Oberflachen.

[0009] Nach dem vorgeschlagenen Verfahren sind
Oberflachenbearbeitungen von allen Arten, Geometrien
und Dicken von GieRprodukten denkbar, das Verfahren
ist nicht auf die Anwendung von Brammen oder Diinn-
brammen zur Herstellung von Blechen und Bandern
beschrankt.

[0010] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
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wird vorgeschlagen, dall den Schritten der Oberfla-
chenkihlung und Oberflachenbearbeitung eine Inspek-
tion mindestens eines Teils mindestens einer
Oberflaiche des metallischen Produktes auf Oberfla-
chenfehler oder -verunreinigungen vorausgeht und in
Abhangigkeit des Inspektionsergebnisses eine selek-
tive Oberflachenbearbeitung nur der als fehlerhaft
detektierten Oberflachenbereiche folgt. Ebenso wie die
partielle Kiihlung kann sich die Inspektion auf alle Ober-
flachen beziehen oder nur auf Bereiche. Die nachge-
ordnete partielle Kiihlung der Oberflache erfolgt
vorzugsweise kontinuierlich, denkbar ist auch eine auf
die als fehlerhaft detektierten Bereiche beschrankte
Kihlung mit entsprechendem operativem Mehraufwand
und unter nachfolgender Berucksichtigung der inner-
halb der Oberflache vorliegenden Temperaturunter-
schiede.

[0011] Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform wird vorgeschlagen, dal dem Oberflachen-
bearbeitungskomplex mit der Schrittfolge
Oberflacheninspektion, partielle Kihlung der Oberfla-
chen sowie Oberflachenbearbeitung ein Reinigungs-,
vorzugsweise ein Entzunderungsvorgang, unmittelbar
vorausgeht. Durch den Entzunderungsvorgang kommt
es zum einen zu einer zusatzlichen Abkuhlwirkung,
zum anderen wird ein sich evtl. bereits gebildeter Zun-
der oder vorhandene Oberflachenverunreinigungen
beseitigt und eine geeignete Grundlage fiir die Inspek-
tion der Oberflache geschaffen.

[0012] Insgesamt sind alle bekannten Methoden
zur Oberflachenbearbeitung anwendbar, wie beispiels-
weise das Schleifen, Frasen oder FlAmmen. Insbeson-
dere ist das Schleifen einsetzbar unter Verwendung
bekannter Werkzeuge wie Schleifbander, - scheiben
oder -steinen mit verschiedener Komart und Kérnung.
[0013] Bei den genannten Ausfiihrungsformen ist
es moglich, die Unter- bzw. Oberseite und/oder die Sei-
tenflachen des GieRRproduktes, beispielsweise in Form
einer Bramme oder Dunnbramme, sowohl gleichzeitig
als auch nacheinander zu bearbeiten. Bei gleichzeitiger
Bearbeitung verringert sich die Bearbeitungszeit, und
der Energieaufwand wird gering gehalten, zumal der
Oberflachenabtrag im warmen Zustand erfolgt, an dem
das Abtragen mit geringerem Energieaufwand als im
kalten Zustand durchgefiihrt werden kann.

[0014] GemalR der Anspriche 6 oder 7 findet die
Oberflachenbearbeitung an den partiell abgekihlten
Oberflachen zusammen mit den vorzugsweise vorge-
schlagenen vorbereitenden Verfahrensschritten bei
einem kontinuierlich gegossenen Stahlprodukt bevor-
zugt zwischen dem Giel3- und dem - vorzugsweise
direkt folgenden - Walzprozel statt. Die Oberflachenbe-
arbeitung ist entweder inline in diese Produktionslinie
(X) integriert oder findet offline in einer Seitenlinie (Y)
statt.

[0015] Hinsichtlich der jeweiligen Ausflihrungsfor-
men des Oberflachenbearbeitungskomplexes, welche
sich durch die unterschiedliche Zusammensetzung der
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einzelnen Einrichtungen (Kuhleinrichtung - Inspektions-
einrichtung - Reinigungseinrichtung) sowie bei einem
direkten Giel3-Walzverfahren durch die unterschiedliche
Abfolge von Puffer-, Ausgleichs- oder Heizéfen in einer
inline oder offline-Version ergeben, wird auf die Merk-
male der Anspriiche gemaR 8 bis 15 verwiesen.

[0016] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den nachfolgenden Erlauterun-
gen der in schematischen Figuren dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele:

Figur 1 eine Seitenansicht einer Anlage zum Her-
stellen von Bandern und Blechen mit dem
einer Oberflachenbearbeitung vorgelager-
ten Schritt der partiellen Kihlung innerhalb
der Produktionslinie (X);

Figur 2 eine erste Ausfuhrungsform der Anlage
nach Figur 1 mit dem einer Oberflaichenbe-
arbeitung vorgelagerten Schritt einer Ober-
flacheninspektion innerhalb der
Produktionslinie (X);

Figur 3 eine zweite Ausfihrungsform der Anlage
nach Figur 2;

Figur 4 eine Seitenansicht einer Anlage zum Her-
stellen von Béandern und Blechen mit einer
Oberflachenbearbeitung in einer Seitenlinie
)

Figur 5 eine erste Ausfiuhrungsform der Anlage
nach Figur 4;

Figur 6 eine zweite Ausfiihrungsform der Anlage
nach Figur 4;

Figur 7 eine dritte Ausfiuihrungsform der Anlage
nach Figur 4

Figur 8 eine Seitenansicht einer Anlage zum Her-
stellen von Béndern und Blechen mit dem
einer Oberflachenbearbeitung vorgelager-
ten Schritt der partiellen Kiihlung innerhalb
der Produktionslinie (X), wobei die Oberfla-
chenbearbeitungseinrichtung der Erwar-
mungseinrichtung nachgeordnet ist;

Figur 9 eine Seitenansicht einer Anlage zum Her-
stellen von Bandern und Blechen mit dem
einer Oberflachenbearbeitung vorgelager-
ten Schritt der partiellen Kihlung innerhalb
der Produktionslinie (X), wobei die Querteil-
einrichtung der Oberflachenbearbeitungs-
einrichtung nachgeordnet ist.

[0017] Gemal Figur 1 besteht die Anlage zur Her-
stellung von Stahlblechen und - bandern, insbesondere
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von rost- und saurebestandigen Stahlen, im wesentli-
chen aus einer StranggieRanlage 1 (hier schematisch
mit einer Kokille angedeutet) fur einen Strang 2 von 30
bis 250 mm Dicke, vorzugsweise von 30 bis 130 - wobei
diese Dickenangabe den Schutzbereich der Erfindung
nicht begrenzt -, einer Querteileinrichtung 3, einer Ein-
richtung 4 zum Erwarmen bzw. Ausgleichen der Tempe-
ratur, beispielsweise einem Hubbalkenofen oder einem
Rollenherdofen, sowie einer Walzstrale 5 (hier sche-
matisch mit zwei Walzgeristen 5a, 5b angedeutet). Die
Einzelheiten der WalzstralRe (Vorgeriste, Coilbox, etc.)
und die sich an die WalzstralRe 5 anschlielenden Kihl-
einrichtungen sowie Haspelanlage sind nicht darge-
stellt. Je nach Ausflihrungsart kann auf die
Trenneinrichtung verzichtet werden.

[0018] Der gegossene Brammenstrang 2 wird nach
der Umlenkung in die Horizontale durch die Querteil-
einnchtung 3, vorzugsweise in Form einer Querteil-
schere, in Abschnitte geteilt und durch den Ofen 4
beférdert. Die im Ofen 4 auf homogene Walztemperatur
erwarmten bzw. thermisch ausgeglichenen Brammen-
abschnitte werden anschlieRend bei dem gezeigten
Ausflhrungsbeispiel in der WalzstralRe 5 zu Bandern
ausgewalzt. Dieser Ablauf wird nachfolgend als Produk-
tionslinie (X) bezeichnet.

[0019] Zwischen der Querteileinrichtung 3 und dem
Ofen 4 ist eine Einrichtung zur Oberflachenbearbeitung
6 im warmen Zustand des jeweiligen Brammenab-
schnittes angeordnet. Die Art der Oberflachenbearbei-
tung ist hier nicht nadher konkretisiert, es handelt sich
beispielsweise um bekannte Verfahren wie Schleifen
mit Schleifscheiben, -bandern bzw. -steinen oder Fra-
sen. Bei dieser Ausfiihrungsform entspricht die Bram-
mentransportgeschwindigkeit bei der
Oberflachenbehandlung in etwa der Giefligeschwindig-
keit. Vor der Einrichtung zur Oberflachenbearbeitung 6
ist - in Forderrichtung gesehen - eine Einrichtung zur
partiellen Kihlung 7 angeordnet. Nach der gezeigten
Ausfiihrungsform werden sowohl die Unter- als auch
Oberseite des jeweiligen Brammenabschnittes gleich-
zeitig in einem definierten Teilabschnitt mittels einer
zweigeteilten Kuhleinrichtung (Teile 7a, 7b) gekuhlt, bei-
spielsweise mittels Disen, die ein Kihlmedium auf die
Oberflache aufbringen.

[0020] Aus der Giel3hitze kommend bleibt, wahrend
im gekuhlten Oberflachenbereich ein schneller Tempe-
raturabfall stattfindet, die Kemtemperatur der Brammen
durch die partielle Kiihlung im wesentlich unbeeinflufit.
Es ist lediglich ein langsamer stetiger Temperaturabfall
aufgrund der thermischen Gesamtbedingungen, d.h.
der Abklihlung nach dem Giel3prozeR, festzustellen. Je
nach Intensitat der Kihlung sinkt die Oberflachentem-
peratur der Brammen auf Temperaturen unterhalb von
900°C ab, bevorzugt auf ein Temperaturintervall zwi-
schen 500 bis 900°C, was sich vorteilhaft auf die Stand-
zeit der eingesetzten Werkzeuge zur spanenden
Oberflachenbearbeitung auswirkt. Nach Abschlul® der
Oberflachenbearbeitung wird eine Homogenisierung
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der Temperaturen bzw. Gefligebereiche Uber den
Brammenquerschnitt im Ofen 4 gewahrleistet. Bei rost-
und saurebesténdigen Austeniten, die bei Abkulhlung
nicht umwandeln, ist eine partielle Kiihlung der Oberfla-
che bzw. von Teilen der Oberflaiche auch auf niednge
Temperaturen unproblematisch.

[0021] In den in den weiteren Figuren gezeigten
Anlagen sind der Figur 1 entsprechende Bauteile mit
gleichen Bezugsziffern versehen. Im Unterschied zur
Anlage nach Figur 1 ist in der Anlage nach Figur 2 den
Bearbeitungsmitteln 6 zuséatzlich zu einer Einrichtung
zur Oberflachenkiihlung 7 eine Einrichtung zur Oberfla-
cheninspektion 8 vorgeordnet. Diese setzt sich eben-
falls aus zwei Komponenten 8a, 8b zusammen, um
jeweils die Ober- und Unterseite der Brammen 2 (ber
einen definierten Abschnitt kontinuierlich bei deren
Durchlaufen aufzunehmen und evtl. Oberflachenfehler
zu detektieren. In Abhangigkeit des Inspektionsergeb-
nisses bzw. der gespeicherten Daten Uber die Menge
und Lage von Oberflachenfehlern etc, wird automatisch
in der nachfolgenden Oberflachenbearbeitungsein-
richtung 6 nur eine selektive Oberflachenbearbeitung
durchgefihrt, indem beispielsweise die Schleifmittel nur
ortlich an den Brammenoberflachen angreifen. Eine sol-
che Inspektion geschieht mit bekannten Arten von
Oberflachenanalysegeraten, die die Oberflache raster-
artig oder abschnittsweise abtasten.

[0022] Bei den Verfahrensvariationen mit integrier-
ter Inspektionseinrichtung 8 bzw. Oberflachenanalyse
erweist es sich als vorteilhaft, vor der Inspektion die
Oberflachen der Bramme zu reinigen, um die Oberfla-
chenfehler besser sichtbar zu machen. Nach Figur 3 ist
eine Ausfiihrungsform mit einer Entzunderungseinrich-
tung 9 aus zwei Komponenten (9a, 9b) zur gleichzeiti-
gen Beeinflussung der Ober- und Unterseite der
Brammen 2 gezeigt. Ebenso ist es denkbar, die Ober-
und Unterseite bzw. die Seitenflichen durch entspre-
chend versetzt angeordnete Einrichtungen nacheinan-
der zu bearbeiten. Die Entzunderungseinrichtung ist - in
Forderrichtung gesehen - vor der Inspektionseinrich-
tung 8 und diese wiederum vor der Einrichtung zur par-
tiellen Kiihlung 7 angeordnet.

[0023] Neben den in den Figuren 1 bis 3 gezeigten
Inline-Versionen, d.h. die Oberflachenbearbeitungsein-
richtung 6 befindet sich innerhalb der Produktionslinie
(X), werden in den Figuren 4 bis 7 Ausfihrungsformen
zu sogenannten offline-Versionen dargestellt.

[0024] Gemal der Anlage nach Figur 4 setzt sich
die Produktionslinie (X) der Anlage aus einer Brammen-
stranggieRanlage 1, einer Querteileinrichtung 3, einer
querverfahrbaren ersten Fahre 110, einem ersten
Abschnitt des Ofens 104a, einer zweiten querverfahrba-
ren Fahre 111, wahlweise einem zweiten Ofenteil 104b
sowie einer WalzstralRe 5 zusammen. Die Brammen-
fahre, die sich in der Seitenlinie (Y) befindet, ist jeweils
strichpunktiert gezeichnet. Die Querbewegung der Fah-
ren ist mit Pfeilen dargestellt.

[0025] Bei Feststellung einer unzureichenden
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Oberflachenqualitat wird der jeweilige Dinnbrammen-
abschnitt innerhalb der ersten Brammenfidhre 110
durch Querbewegung aus der Produktionslinie (X) in
die Seitenlinie (Y) verschoben. In der Seitenposition (Y)
fluchtet der Ausgang 116 der ersten Fahre 110 mit
einem aus der Entzunderungseinrichtung 109 - Inspek-
tionseinrichtung 108 - Einrichtung zur partiellen Kih-
lung 1 07 sowie beispielsweise einer Schleifmaschine
106 zusammengesetzten Oberflachenbearbeitungs-
komplex sowie einem Rollgang zur Langsférderung des
Dinnbrammenabschnitts parallel zur Produktionslinie
(X). Nach Beendigung der Oberflachenbearbeitung wird
der jeweilige Dinnbrammenabschnitt mittels der zwei-
ten Querfahre 111 in die Produktionslinie (X) zuriickbe-
fordert. Eine Homogenisierung der Temperaturen Uber
den Brammenquerschnitt zur Vorbereitung des Walz-
vorgangs erfolgt anschlieRend in einem zweiten Teil des
Rollenherdofens 104b.

[0026] Falls nach Austritt aus der StranggiefRanlage
keine oder vertretbare Oberflachenfehler festgestellt
wurden, durchlauft der jeweilige Brammenabschnitt
ohne Ausscherung in die Seitenlinie die herkémmliche
Abfolge von Ofen und Walzwerk, wobei die beiden
Querfahren Teile des Ofens darstellen. Dabei kann
auch die durch das Herausfahren der jeweiligen Bram-
menfahre entstandene Liicke zur Fortsetzung des Ver-
fahrens von in einer  gegenulberliegenden
Seitenposition Z (nicht gezeigt) wartenden Ofenab-
schnitte verschlossen werden.

[0027] Bei einer Weiterentwicklung der offline-Ver-
sion wird der zweite Teil des Ofens aus der Produktions-
linie (X) in die Seitenlinie (Y) verlagert (Figur 5). Dann
setzt sich die Produktionslinie (X) aus einer Querteilein-
richtung 3, einer ersten Querbrammenfahre 110, einem
Ofen 112, einer zweiten Querbrammenfahre 111 und
einer Walzstral3e 5 zusammen, wahrend die Seitenlinie
(Y) die verfahrbare erste Fahre (mit gestrichelter Linie
dargestellt), den Oberflachenbearbeitungskomplex
(106 bis 109), einen nachfolgenden Ofen 113 sowie
eine zweite verfahrbare Querbrammenfahre umfafit.
[0028] Eine weitere Ausflhrungsform der Anlage
nach Figur 4 ist in Figur 6 dargestellt. Hier ist dem Ober-
flachenbearbeitungskomplex (106 bis 109) ein Puffer-
ofen 114 vorgeordnet, der auf eine
Oberflachenbehandlung wartende Brammen aufnimmt
und gewahrleistet, dal diese im wesentlichen nicht
abkihlen.

[0029] Die Anlage, wie sie in Figur 7 gezeigt ist,
kombiniert die Anlagenteile Pufferofen 114 und Heiz-
ofen 115, der neben einem Ausgleich der Temperaturen
auch ein Wiedererwdrmen der Brammenabschnitte
ermdglicht. Es wird erreicht, daR die bearbeiteten
Brammen, die vorbereitend oberflachennah abgekuihlt
wurden, wieder auf die fiir ein Walzen notwendige Tem-
peratur gebracht werden bzw. eine Temperaturhomoge-
nisierung erfahren und nach Einschleusen des
Brammenabschnitts zurlick in die Produktionslinie (X)
dem WalzprozelR unterworfen werden.
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[0030] SchlieBlich zeigt Figur 8 die Ausflhrungs-
form einer Anlage zum Herstellen von Bandern und Ble-
chen mit dem einer Oberflichenbearbeitung
vorgelagerten Schritt der partiellen Kihlung innerhalb
der Produktionslinie (X), wobei die Oberflachenbearbei-
tungseinrichtung der Erwarmungseinrichtung nachge-
ordnet ist. Die Produktionslinie (X) setzt sich nach der
GieBmaschine 1 nach der wahlweise vorgesehenen
Trenneinrichtung 3 bei dieser Ausfiihrungsform aus
einer Erwarmungseinrichtung 204, die vorzugsweise
aus einem Rollenherdofen besteht, einer Oberflachen-
bearbeitungseinrichtung 206 mit vorausgehender Kuhl-
einrichtung 207 sowie nachfolgender WalzstralRe 5
zusammen. Die Brammentransportgeschwindigkeit ist
hierbei bereits an die erforderliche Walztransportge-
schwindigkeit angepaldt. Alle anderen in den Figuren 2
bis 7 beschriebenen Ausfliihrungsformen sind ebenfalls
in entsprechender Weise auf diese Anlage Ubertragbar.
[0031] Die wahlweise vorhandene Querteileinrich-
tung in der bevorzugten Ausfiihrungsform einer Schere
ist entweder vor der Einrichtung zur Oberflachenbear-
beitung oder nachgeordnet hierzu vorgesehen. Figur 9
zeigt eine Anlage aus den nacheinander angeordneten
Komponenten GielSmaschine 1, Einrichtung zur partiel-
len Kihlung 307, Oberflachenbearbeitungseinrichtung
306, Querteileinrichtung 303, Erwarmeinrichtung 304
sowie eine WalzstralRe 5. Diese Ausfiihrungsform hat
gegeniber der Anlage mit einer der Oberflachenbear-
beitungseinrichtung vorgeordneten Querteileinnchtung
den Vorteil, dal® die Oberflachenbearbeitung nicht an
bereits getrennten Brammenstiicken stattfindet, son-
dern in den kontinuierlichen Prozel} integriert ist und
somit ohne Unterbrechungen und Anpassungen an das
jeweilige Brammenstiick kontinuierlich arbeiten kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Oberflichenbearbeitung eines konti-
nuierlich gegossenen Stahlproduktes im warmen
Zustand zur Beseitigung von Oberflachenfehlern,
Oberflachenverunreinigungen und dergleichen,
dadurch gekennzeichnet,
dal® dem Schritt der Oberflachenbearbeitung eine
Kihlung mindestens eines Teils von mindestens
einer Oberfliche des metallischen Produkts vor-
ausgeht zur definierten Temperaturerniedrigung
der zu bearbeitenden Flache.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dal den Schritten der Oberflachenkihlung und
Oberflachenbearbeitung eine Inspektion minde-
stens eines Teils mindestens einer Oberflache des
metallischen Produktes auf Oberflachenfehler oder
-verunreinigungen vorausgeht und in Abhangigkeit
des Inspektionsergebnisses eine selektive Oberfla-
chenbearbeitung nur der als fehlerhaft detektierten
Oberflachenbereiche folgt.
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Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dafd der Oberflacheninspektion ein Reinigungsvor-
gang mindestens einer Oberflache des metalli-
schen Produktes vorausgeht.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

daR es sich bei dem Reinigungsvorgang um einen
Entzunderungsvorgang handelt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dall die Oberflachenbearbeitung durch Schleifen,
Frasen oder Flammen erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

gekennzeichnet durch

die Oberflachenbearbeitung eines kontinuierlich
gegossenen Produktes innerhalb der Produktionsli-
nie (X) zwischen Giel- und WalzprozeR.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Giel’produkt nach dem Giel3prozel} in
Abschnitte quergetrennt wird, die Abschnitte zur
Oberflachenbearbeitung aus der Produktionslinie
(X) quer in eine Seitenlinie (Y) gebracht, unter
Langsbewegung einer Oberflachenbearbeitung
unterworfen und durch Querbewegung wieder in
die Produktionslinie (X) eingegliedert werden.

Einrichtung zur Oberflachenbearbeitung von konti-
nuierlich gegossenen Stahlprodukten im warmen
Zustand zur Beseitigung von Oberflachenfehlem,
Oberflachenverunreinigungen und dergleichen,
dadurch gekennzeichnet,

dal der Einrichtung zur Oberflachenbearbeitung
(6, 106, 206, 306) eine Einrichtung zur Kihlung (7,
107, 207, 307) mindestens eines Teils von minde-
stens einer Oberflache des metallischen Produktes
vorgeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Kuhleinrichtung (7, 107) eine Inspektions-
einrichtung (8, 108) zur Detektion von fehlerhaften
Oberflachenbereichen vorgeordnet ist.

Einrichtung nach Anspruch 9, ,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Inspektionseinrichtung (8, 108) eine Reini-
gungseinrichtung - vorzugsweise eine Entzunde-
rungseinrichtung (9, 109) - vorgeordnet ist.

Anlage zum Herstellen von Blechen und Béndern
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aus Metall, umfassend eine StranggieRanlage (1)
zum Giel’en von Brammen, vorzugsweise der Dik-
ken zwischen 30 und 250 mm, wahlweise eine
Querteileinrichtung (3, 303), eine Erwarmungs-
einnchtung und/oder Temperaturausgleichseinrich-
tung (4, 104, 104b, 112, 204, 304), eine
WarmwalzstraRe (5) sowie eine Einrichtung nach
einem der Anspriche 8 bis 10.

Anlage nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Einrichtung zur Oberflachenbearbeitung (6,
206) der Erwarmungseinrichtung und/oder Tempe-
raturausgleichseinrichtung (4, 204) innerhalb der
Produktionslinie (X) vor- oder nachgeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Oberflachenbearbeitungseinrichtung (106)
in einer Seitenlinie (Y) parallel zu der Erwarmungs-
einrichtung und/oder Temperaturausgleichseinrich-
tung (112) oder Abschnitten hiervon (104a, 104b)
angeordnet ist und Brammenfahren (110, 111) zur
Férderung der Brammenabschnitte in die Seitenli-
nie (Y) und wieder zurtick vor und hinter der Erwar-
mungseinrichtung oder  den Abschnitten
vorgesehen sind.

Anlage nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dafl nachfolgend zur Oberflachenbearbeitungsein-
richtung (106) ein Temperaturausgleichsofen (113)
oder ein Heizofen (115) in der Seitenlinie (Y) ange-
ordnet sind.

Anlage nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet,

dal vor der Oberflachenbearbeitungseinrichtung
(106) ein Pufferofen (114) angeordnet ist.

Verwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 7 zur Oberflaichenbearbeitung von
rost- und sdurebestandigen Stahlgiten.
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