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Beschreibung
Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das Gebiet
der metallurgischen Anlagen, konkret ein Walzwerk mit
einer Kihlzone zum Kihlen und einer Schere zum
Schneiden von Metallbandern, vorzugsweise aus Stahl.
[0002] Einerseits betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Querteilen eines Metallbandes, vorzugsweise eines
Stahlbands, wobei das Verfahren folgende Schritte um-
fasst:

- Fuhren des Metallbandes in einer Transportrichtung
durch eine Kihlzone;

- Abklihlen des Metallbandes in der Kiihlzone; an-
schlielend

- Querteilen des Metallbandes an einer Schere, so-
dass das quergeteilte Metallband einen Bandkopf
und einen Bandful® aufweist.

[0003] Andrerseits betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zum Querteilen eines Metallbandes zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemafien Verfahrens, mit einem
Rollgang zum Fiihren des Metallbands, mit zumindest
einer Kihlvorrichtung, wobei die Kihlvorrichtung vor ei-
ner Schere angeordnet ist, und der Schere zum Quertei-
len des Metallbands in einen Bandkopf und einen Band-
fulR.

Stand der Technik

[0004] Nachfolgend wird eine Schere, die z.B. als Pen-
delschere ausgefiihrt sein kann, vor der Fertigstrale als
Trenneinrichtung, bezeichnet. Eine nach der Fertigstra-
Re und vor der Haspel angeordnete Schere, die z.B. als
Trommelschere ausgeflhrt sein kann, wird nachfolgend
als Schere bezeichnet.

[0005] Das Querteilen von Metallbéandern, speziell von
hochfesten Stahlgtiten (FlieRspannungen tiiber 500MPa)
und/oder Dicken gréRer 4mm, nach dem Stand der Tech-
nik erfordert einige Anderungen an der Anlagenkonfigu-
ration. Um hochfeste und/oder dicke Metallbander zu-
verlassig trennen zu kdnnen, miissen manche Anlagen-
teile entsprechend gréRer ausgelegt werden. Die Schere
vor der Haspel kann aus Griinden der Tragheit und der
hohen Schnittgeschwindigkeit nicht beliebig grof} ausge-
legt werden. Aufgrund dieser Einschréankung wird das
Metallband haufig bereits an einer Trenneinrichtung, wel-
che sich vor der FertigstralRe befindet, geschnitten und
das Metallband anschlieRend im Batchbetrieb fertig ge-
walzt. Dies hat aber zur Folge - um eine ausreichende
Licke zwischen Bandfull und Bandkopf sicherzustellen
- dass das vorlaufende Band stark beschleunigt werden
muss. Die ausreichende Liicke ist notwendig, damit kei-
ne Kollisionen von Bandkopf und Bandful3 in den nach-
folgenden Anlagenteilen auftreten kdnnen - z.B. vor der
Haspel. Desweiteren muss sichergestellt werden, dass
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sich nicht gleichzeitig zwei unterschiedliche Metallban-
der auf derselben Sektion des Auslaufroligangs befin-
den. Die Liicke ist gegebenenfalls auch notwendig, wenn
eine Walzspaltdnderung - zufolge einer Dickendnderung
des nachfolgenden Metallbandes - vorgesehen ist. Die
Geschwindigkeitserhéhung bedeutet auch, dass die
nachfolgenden Anlagenteile wie bspw. der Induktionso-
fen, FertigstralRe und die Kiihlzone schneller durchlaufen
werden. Beim Durchlaufen der Fertigstrale kommt es
aufgrund der groReren Geschwindigkeit ebenfalls zu
Temperaturerh6hungen was sich negativ auf die mecha-
nischen Bandeigenschaften und auf die Oberflachen-
qualitdt auswirkt. Damit die mechanischen Eigenschaf-
ten des Metallbandes tiber der LAnge homogen bleiben,
missen die Prozessparameter der Anlagenteile entspre-
chend angepasst werden, um unvorteilhafte Tempera-
turerhdhungen zu vermeiden. Das Kihimuster der Kihl-
zone muss ebenfalls entsprechend angepasst werden.
Besonders nachteilig wirkt sich das Trennen an der
Schere vor der FertigstralRe bei einer ESP (Endless Strip
Production) Anlage aus, da die Vorteile des stabilen End-
los-Betriebes dadurch aufgehoben werden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Die Aufgabe dieser Erfindungist es, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, mitdenen auch Metallbander mit Dicken grof3er
4 mm und/oder Metallbdnder aus hochfesten Giten
(FlieBspannungen tiber 500MPa) durch eine Schere, die
nach einer Fertigwalzstrale und nach einer Kiihistrecke
angeordnet ist, quergeteilt werden kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird bei dem eingangs genann-
ten Verfahren dadurch geldst, dass das Metallband in
der Kiihlzone auf ein vorgegebenes Temperaturprofil in
Langsrichtung des Metallbandes abgekuhlt wird, sodass
das Metallband im Bereich des spateren Bandkopfes und
BandfuRes eine héhere Temperatur aufweist als in den
vor- und nachgelagerten Bereichen.

[0008] Dabeiwird das Metallband in Transportrichtung
durch eine Kuhlzone gefiihrt. In der Kiihizone wird das
Metallband abgekihlt und anschlieRend erfolgt ein Quer-
teilen des Metallbandes an der Schere, sodass das quer-
geteilte Metallband einen Bandkopf und einen Bandfuf}
aufweist. Als Bandkopf wird der Anfang eines Metallban-
des in Transportrichtung bezeichnet. Der BandfuR ist das
Ende des Metallbandes nach dem Querteilen. Bandkopf
des nachlaufenden Metallbandes und Bandful} des vor-
auslaufenden Metallbandes sind also bis zum Querteilen
identisch und nur als gedachte Ebene quer zur Trans-
portrichtung vorhanden.

[0009] Im Bereich des spateren Bandkopfes und
BandfuRes wird durch die Kiihizone ein Temperaturprofil
eingestellt, das eine hdhere Temperatur aufweist als in
den vor- und nachgelagerten Bereichen.

[0010] Durch die héhere Temperatur im Bereich des
Bandkopfes und des Bandfulies wird die FlieRspannung
vorzugsweise um bis zu 50% reduziert. Fur héchstfeste
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Stahlsorten kann die Reduktion der FlieRspannung so-
gar > 50% sein. Die fir das Querteilen des Bandes auf-
zuwendenden Schnittkrafte reduzieren sich dadurch ent-
sprechend. Das Querteilen des Metallbandes kann mit
einer Ublich zum Einsatz kommenden Schere problemlos
erfolgen. Somit kann darauf verzichtet werden, die Sche-
re grosser auszulegen - was auch aufgrund der Tragheit
ohnehin nur in einem begrenzten Rahmen mdglich ist
und zusatzlich mit hohen Kosten verbunden ist. Weiters
ist es auch nicht notwendig das Metallband mit der Tren-
neinrichtung (d.h. vor der Fertigwalzstral3e) zu teilen und
die nachfolgenden Anlagenteile groRRer auszulegen oder
eine zusatzliche zweite Schere nach der Fertigstralle an-
zuordnen, die ausgelegtist fur das Querteilen der gro3en
Dicken. Durch dieses Verfahren ist gewahrleistet, dass
dieselbe Anlage auch hochfeste Metallbéander und/oder
Metallbédnder mit einer Dicke > 4 mm - ohne Qualitats-
einbullen bei den Bandeigenschaften und der Oberfla-
chenqualitdt hinnehmen zu missen - querteilen kann.
[0011] Ineinervorteilhaften Ausgestaltung des Verfah-
rens wird der Bereich des spateren Bandkopfes und
BandfulRes zumindest von Beginn der Kihlzone bis zur
Schere standig (d.h. in Echtzeit) nachverfolgt. Der spa-
tere Bandkopf und Bandful® werden bereits vor dem Ein-
laufen des Metallbandes in die Kiihlzone definiert. Durch
die Nachverfolgung des spateren Bandkopfes und Band-
fuBes ist dieser Bereich wahrend des gesamten Durch-
laufes - von zumindest dem Beginn der Kiihlzone bis zur
Schere - standig bestimmt. Dadurch kann gezielt ein
Temperaturprofil im gewiinschten Bereich des spateren
Bandkopfes und BandfuRRes eingestellt werden.

[0012] Das Temperaturprofil das am Metallband ein-
gestellt wird ist vorteilhafterweise ein Rampenprofil. Da-
durch kann fur jede Stahlgiite und/oder Dicke ein opti-
miertes Temperaturprofil eingestellt werden um die
Schnittkrafte an der Schere zu minimieren. Es kénnen
aber auch andere Temperaturprofile, wie zum Beispiel
ein Sprungprofil oder ein sinusférmiges Temperaturprofil
zum Einsatz kommen.

[0013] Vorteilhafterweise ist die Temperatur im Be-
reich des spateren Bandkopfes und Bandfulles um min-
destens 100°C hoher als jene des restlichen Metallban-
des. Ab diesem Temperaturunterschied stellt sich eine
deutliche Verringerung der aufzuwendenden Krafte beim
Querteilen ein.

[0014] Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrung
der Erfindung sind der Bandful® und der Bandkopf unge-
kihlt. Dadurch werden die aufzuwendenden Krafte beim
Querteilen am meisten reduziert.

[0015] Die Metallbander, fir welches dieses Verfahren
besonders geeignet ist, sind solche aus hoch- und
hochstfesten Gliten, speziell R6hrenstahle wie X70 oder
X80, Warmband-Mehrphasenstahle wie z.B. Dual Pha-
sen Stahl DP600, DP800, DP1000 u.a. oder voll-marten-
sitische Stahle.

[0016] Durch dieses Verfahren wird es ermdglicht,
dass auch hochfeste Metallbander mit einer Dicke > 4mm
quergeteilt werden kénnen. Die Schere muss dafir nicht
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gréRer ausgelegt werden. Mit dem erfindungsgemaRen
Verfahren kann bei gleicher Anlagenkonfiguration, mit
einer standardmafig zum Einsatz kommenden Schere,
zum Beispiel ein Metallband aus Dual Phasen Stahl
DP1000 mit einer Dicke von 8mm problemlos quergeteilt
werden. Ohne erfindungsgemaRes Verfahren wéaren nur
max. 4 mm mdglich. Es ist natirlich auch denkbar eine
kleinere Schere zu verwenden - mit welcher z.B. Dicken
von max. 2,5 mm quergeteilt werden konnten. Mit dem
erfindungsgeméafien Verfahren kénnen - mit der gleichen
Schere - Metallbdnder von 5mm problemlos quergeteilt
werden.

[0017] Um das Temperaturprofil auf das Metallband
zu Ubertragen ist es vorteilhaft, wenn dies durch die in
der Kihlzone zugefilhrte Menge an Kihimedium ge-
schieht. Das Temperaturprofil wird in der Kiihizone im
Bereich des spateren Bandkopfes und des BandfulRes
eingestellt, indem das Kihlmedium in diesem Bereich
gar nicht oder nur in verringertem Ausmalfd aufgebracht
wird. Beim Durchlauf des Bandkopfes und des Bandfu-
Res durch die Kiihlzone wird die Zufuhr des Kiihimedi-
ums entsprechend dem gewiinschten Temperaturprofil
angepasst.

[0018] In einer weiteren zweckmassigen Auspragung
erfolgt die Einstellung der Menge des Kiihimediums dis-
kret. Bei einer diskreten Einstellung der Menge werden
entweder 100% des Kiihimediums aufgebracht oder 0%.
Dies hat den Vorteil, dass die Kiihlzone einfach ausge-
fuhrt werden kann, ohne aufwendige Stellglieder - z.B.
fur die Einstellung der Menge - zu benétigen. Eine Aus-
fuhrung auf kontinuierliche Art ist ebenso denkbar. Die
Einstellung erfolgt dann Uber die Menge oder tber den
Druck.

[0019] Dieses Verfahren eignet sich besonders vorteil-
haft, wenn das Metallband vor dem Abkuihlen in der Kiihl-
zone in einer WalzstraRe einer Gielwalzverbundanlage
gewalzt wird. Dieses Verfahren kann auch bei bestehen-
den Anlagen ohne grofe Umbaumalnahmen eingesetzt
werden. Besonders bevorzugt kann dieses Verfahren fiir
ESP (Endless Strip Production) Anlagen eingesetzt wer-
den. Dies bringt die klaren Vorteile, dass bei gleicher
Anlagenkonfiguration der Endlos-Betrieb auch auf hoch-
feste Giten und groRere Dicken ausgedehnt werden
kann, ohne nachteilige Auswirkungen auf die Bandeigen-
schaften hinnehmen zu mussen.

[0020] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens ist, dass das Metallband nach dem Quertei-
len auf eine Haspel aufgehaspelt wird. Durch die héhere
Temperatur des Bandkopfes wird das Einfadeln beim
Haspel erleichtert - ebenso das anschlieRende Anwi-
ckeln. Zugleich werden Beschadigungen wie Eindriicke
an den Treiberrollen vermieden. Als Haspel wird die Vor-
richtung bezeichnet, welche das Metallband aufwickelt.
[0021] Eine weitere vorteilhafte Auspragung ist, dass
die Lange eines Metallbandteilstlicks mit erhéhter Tem-
peratur > ein Umfang eines Coils ist, sodass der Coil
durch den BandfuR warm eingepackt wird. Die erhdhte
Temperatur des BandfulRes hat zusétzlich den positiven
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Effekt, dass es zu einer gleichmaRigeren Abkihlung des
Metallbandes kommt. Da die duflerste Lage schneller
abkihlt - als die darunterliegenden - ist der Abkuhlvor-
gang Uber die gesamte Lange des aufgewickelten Me-
tallbandes gleichmaRiger, was zu homogeneren mecha-
nischen Eigenschaften fihrt. Die Lange des warmen
BandfulRes sollte vorteilhafter Weise mindestens den
Umfang des Coils aufweisen. Als Coil wird das auf der
Haspel zu einer Rolle aufgewickelte Metallband bezeich-
net.

[0022] Fuir das Querteilen des Metallbandes ist eine
besonders vorteilhafte Ausfihrung, dass ein Messer-
spalt der Schere in Abhangigkeit der Dicke des Metall-
bands eingestellt wird. Dadurch kann der Vorgang des
Querteilens, auch wahrend des Betriebes, noch weiter
optimiert werden und die Schnittkréfte je nach Dicke des
Metallbandes weiter verringert werden. Es bestehtin ers-
ter Naherung eine lineare Abhangigkeit des idealen Mes-
serspaltes von der Dicke des Metallbandes.

[0023] Die erfindungsgemafle Aufgabe wird auch
durch die eingangs genannte Vorrichtung geldst, welche
folgendes umfasst:

- eine Nachverfolgungseinrichtung zur Nachverfol-
gung vom spateren Bandkopf und Bandfull zumin-
dest von Beginn der Kiihlvorrichtung bis zur Schere,

- eine Steuereinrichtung zur Steuerung der Kuhlvor-
richtung und der Schere in Abhangigkeit der Position
von Bandkopf und BandfuB3.

[0024] Mit dieser Vorrichtung ist es mdglich die Posi-
tion des spateren Bandkopfs und Bandfulies des Metall-
bandes von zumindest dem Beginn der Kihlvorrichtung
bis zur Schere kontinuierlich nachzuverfolgen und die
Kuhlvorrichtung entsprechend der Position vom spéate-
ren Bandkopf und Bandful® zu steuern.

[0025] Um die Nachverfolgung der Position von Band-
kopf und Bandful besonders exakt gewahrleisten zu
kdnnen ist es besonders vorteilhaft, wenn die Nachver-
folgungseinrichtung eine Recheneinrichtung und min-
destens einen Positions- oder Geschwindigkeitssensor
aufweist, die vor dem Querteilen des Metallbandes die
Kuhlvorrichtung derart steuert, dass sich das gewiinsch-
te Temperaturprofilim Bereich des spateren Bandkopfes
und Bandful3es einstellt. Der Positions- oder Geschwin-
digkeitssensor kann eine beriihrende (z.B. Aufpressen
einer Rolle oder Uber die Drehzahl beim Haspel) oder
eine berlihrungslose (optisch z.B. iber einen Laser) Aus-
fihrung sein.

[0026] Bezuglich der Ausfiihrungsform der Kihlvor-
richtung ist es zweckmaRig die Kihlvorrichtung als eine
Wasserkdihlstrecke auszufiihren.

[0027] In besonders vorteilhafter Weise wird die Kihl-
vorrichtung derart ausgefiihrt, dass die Durchflussmen-
ge von Wasserdusen der Kihlvorrichtung in Transport-
richtung einzeln oder abschnittweise durch eine Stellein-
richtung gesteuert oder geregelt werden kann, welche
mit der Steuereinrichtung verbunden ist. Die Wasserd{-
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sen sind auf Spriihbalken montiert. Betrachtet man ent-
lang der Transportrichtung die einzelnen Spriihbalken -
welche quer zur Transportrichtung Uber die gesamte
Breite des Metallbandes erstrecken - so stellt jeder
Sprihbalken fir sich den kleinsten Abschnitt dar. Auf die-
sen Sprihbalken kénnen sich z.B. Rohrchen oder Diisen
befinden tUber welche das Wasser austritt. Die Abschnitte
kénnen dann je nach Anforderungen, die das jeweilige
Metallband verlangt, in beliebige GréRen eingeteilt wer-
den. Es kénnen also auch mehrere Spriihbalken gemein-
sam angesteuert werden. Es ist aber auch denkbar, dass
jede Duse auf jedem Spriihbalken einzeln angesteuert
wird.

[0028] Die Nachverfolgung des Bereichs des Band-
kopfes und Bandful3es wird in einer vorteilhaften Ausge-
staltung mit einer Temperaturmesseinrichtung ausge-
fihrt. Um den Bandfull und Bandkopf zu detektieren,
kénnen auch Temperaturmesseinrichtungen zum Ein-
satz kommen. Die Vorteile die sich daraus ergeben sind:
Das Temperaturprofil mit dem vorgegebenen abzuglei-
chen, die exakte Position des Bandkopfes und Bandfu-
Res festzustellen und mit der berechneten Position ab-
zugleichen. Die Temperaturmesseinrichtungen kénnen
an verschiedensten Positionen angeordnet werden. Vor-
teilhafte Positionen sind dabei vor der Kiihlzone, in der
Mitte der Kiihlzone, nach der Kiihlzone und vor der Sche-
re.

[0029] Fur das Querteilen des Metallbandes ist eine
besonders vorteilhafte Ausfiihrung, dass die Schere eine
Einrichtung zur Verstellung des Messerspalts aufweist,
wobei der Einrichtung zur Verstellung des Messerspalts
die aktuelle Dicke des Metallbands zugefiihrt werden
kann. Dadurch kann der Vorgang des Querteilens weiter
optimiert werden und die Schnittkréfte je nach Dicke des
Metallbandes weiter verringert werden. Die Einstellung
des Messerspaltes erfolgt je nach Dicke des Metallban-
des. Er wird umso gréRer, je groRer das Metallband ist
welches quergeteilt wird.

[0030] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung nicht einschréankender Ausflihrungsbeispie-
le, wobei auf die folgenden Figuren Bezug genommen
wird, die folgendes zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Giel3-
Walz-Verbundanlage nach dem Stand der Technik.
Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Giel3-
Walz-Verbundanlage zum erfindungsgemafien
Querteilen von Metallbandern.

Fig. 3aund Fig. 3b zeigt das warme Einpacken eines
Coails.

Fig. 4 zeigt ein erfindungsgemafes Temperaturprofil
eines Metallbandes.

Fig. 5a und Fig. 5b zeigen Ausflihrungsvarianten ei-
nes Positionssensors und eines Geschwindigkeits-
Sensors.

Fig. 6 zeigt ein Diagramm der FlieRspannung tber
die Temperatur aus M. Spittel und T.Spittel Landolt-
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Bornstein Group VIII: Advanced Materials and Tech-
nologies, Volume 2, Springer Verlag, 2007, S. 11.

[0031] Fig.1 zeigt eine GieR-Walz-Verbundanlage 1.
Im Normalbetrieb erzeugt eine Stranggussanlage 2 ein
kontinuierlich stranggegossenes Vormaterial 3 mitBram-
mengquerschnitt, welches mittels eines Rollgangs 4 zu
einer Vorwalzstrale 5 transportiert wird. Nach dem Vor-
walzen in der Vorwalzstralle 5 gelangt das Metallband 6
zu der Trenneinrichtung 7. Nach dem Stand der Technik
erfolgte hier das Querteilen des Metallbands 6 mithilfe
der Trenneinrichtung 7 - welches in diesem Fall eine Pen-
delschereist. Danach werden durch angetriebene Rollen
des Rollgangs 4 Liicken zwischen die Metallbander 6a-
6d gezogen. In der Figur sind dann auch die nach dem
Querteilen entstehende Bandkodpfe 31a-31d sowie der
BandfiuiRe 32a-32d ersichtlich. Nach dem Durchlauf des
Induktionsofen 8, der FertigstraRe 9 und der Kiihizone
10 erfolgt das Aufwickeln des Metallbandes auf die Has-
pel 13.

[0032] In Fig. 2 wird eine erfindungsgemafe Ausflh-
rungsform der Einrichtung zum Querteilen von Metall-
bandern gezeigt. Die ersten Schritte bis zur Vorwalzstra-
Re 5 erfolgen analog zum Stand der Technik in Fig. 1.
Danach erfolgt kein Querteilen, sondern das Metallband
6 durchlauft ungeteilt den Induktionsofen 8, die Fertig-
stralle 9 und gelangt danach zur Kiihlzone 10. Bevor das
Metallband 6 in die Kiihizone 10 eintritt wird mittels eines
ersten Temperatursensors 15 die Ist-Temperatur des
Metallbandes 6 erfasst und an die Steuereinrichtung 14
gesendet. In der Kiihizone 10 wird das gewUlinschte Tem-
peraturprofil auf das Metallband 6 aufgebracht, indem
die Wasserspriihbalkenabschnitte 20 oder auch nur ein-
zelne Spriihbalken 21 - der Kihlvorrichtung 19 - durch
die Steuereinrichtung 14 entsprechend angesteuert wer-
den. Der Bandkopf 31 und Bandful? 32 des Metallbandes
6 (siehe Fig. 4 unten) werden von der Steuereinrichtung
14 mithilfe des Positionssensors 16 berechnet und deren
Position kontinuierlich bestimmt. Der Positionssensor 16
kann eine beriihrende (z.B. durch das Aufpressen einer
Rolle oder liber die Drehzahl beim Haspel) oder eine
beriihrungslose (optisch z.B. iber einen Laser) Ausfiih-
rung sein. Die Sprihbalken 21 kénnen entsprechend
demvorgegebenen Temperaturprofil iber den gesamten
Durchlauf des Bandkopfes und BandfulRes eingestellt
werden. Das Metallband 6 weist nach dem Durchlauf
durch die Kuhlvorrichtung 19 - im Bereich des spateren
Bandkopfs 31 und BandfuRBes 32 -eine héhere Tempe-
ratur auf als in den vor- und nachgelagerten Bereichen.
Nach vollstdndigem Durchlauf von Bandkopf 31d und
Bandful® 32d durch die Kiihlzone 10 wird das Tempera-
turprofil abermals Uber einen zweiten Temperatursensor
17 erfasst und an die Steuerungseinrichtung 14 Gbermit-
telt um das Ist-Profil mit dem Soll-Profil abzugleichen.
Wenn der Bandkopf31d und Bandfull 32d bei der Schere
12 angelangtist erhélt diese, durch die Steuereinrichtung
14, ein Signal und das Metallband 6 wird quergeteilt. Das
vorlaufende Metallband 6d wird durch den Haspel 13 fer-
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tig aufgewickelt, anschlieRend wird der Bandkopf 31d
des nachfolgenden Metallbandes beim Haspel 13 einge-
fadelt und der Haspelvorgang startet.

[0033] InFig. 3aund Fig. 3b ist dargestellt wie der Coil
30 warm eingepackt wird. In Fig. 3a ist der aufgewickelte
Coil 30 dargestellt, innen der Bandkopf 31, ein Metall-
bandteilstiick mit Temperatur T, ein Metallbandteilstiick
33 der Lange L mit Temperatur T, sowie der BandfuRR
32. Die Lange L des Metallbandteilstiicks betragt dabei
die Lange des Umfangs des Coils 30. Die Temperatur
des Metallbandteilstiicks 33 weist dabei eine héhere
Temperatur T, auf wie die Temperatur T, des vorherge-
henden Teils des Metallbandes. Im Diagramm ist die
Temperatur T Uber die Metallbandldnge x - hierbei han-
delt es sich Uber die gestreckte Lange - dargestellt. In
Fig. 3b ist dann ersichtlich, dass das warme Metallband-
teilstiick 33 den Coil 30 umschlieft.

[0034] In Fig. 4 ist ein typisches erfindungsgemales
Temperaturprofil Gber die Temperaturprofillange xp ei-
nes Metallbandes 30 dargestellt. Im Bereich von Bandful
32 - Uber die BandfuBBlange xf - ist die Temperatur T,
héher als danach, wo eine Temperatur T, eingestellt
wird, bis schlief3lich der Bereich des Bandkopfes 31 folgt
bei welchem ebenfalls - (iber die Bandkopflange xk - wie-
der eine Temperatur T, eingestellt wird. Die Bandkopf-
lange xk und die BandfuRlange xf missen nicht, wie hier
dargestellt, gleich sein. Sie kdnnen auch unterschiedli-
che Langen aufweisen.

[0035] InFig.5awird eine Ausfiihrung eines Positions-
sensors 16 naher gezeigt, dessen Rolle 41 auf das Me-
tallband 6 aufgedriickt wird. Durch die Bewegung des
Metallbandes dreht sich die aufgepresste Rolle 41 und
dies wird durch einen optischen Sensor 42 erfasst und
das dadurch erzeugte Signal wird in der Steuereinrich-
tung 14 weiterverarbeitet. Durch dieses Signal und ver-
schiedene weitere Informationen wie z.B. die gewlinsch-
te Lange des Metallbandes kann die Position des spate-
ren Bandkopfs und Bandfulies zumindest im Bereich von
Beginn der Kiihlzone 10 bis zur Schere 12 von der Steu-
ereinrichtung 14 berechnet werden. Die Sprithbalkenab-
schnitte 20 bzw. ggf. die einzelnen Sprihbalken 21 in
der Kuhlzone 10 werden so angesteuert, dass sich auf
dem Metallband 6 ein gewiinschtes Temperaturprofil ein-
stellt.

[0036] In Fig. 5b ist eine Ausfiihrungsvariante eines
Geschwindigkeitssensors 18 dargestellt. Hierbei wird die
Position des Metallbandes 6 tber die Drehzahl des Has-
pels 13 durch einen Winkeldrehgeber 43 erfasst. Durch
die Kenntnis der Dicke des Metallbandes 6, den Durch-
messer des Haspels 13 und weiteren Informationen die
fur die Fertigung mafigebend sind - wie z.B. die ge-
wiinschte Lange des Metallbandes - kann auch hier wie-
der die Position des Bandkopfes 31 und BandfulRes 32
in der Kiihlzone 10 bestimmt werden.

[0037] In Fig. 6 ist das Verhalten der FlieRspannung
of Uber die Temperatur T eines Stahls H360LA darge-
stellt. Es ist daraus ersichtlich, dass die FlieRspannung
von 300 MPa bei ca. 600°C auf 150 MPa bei ca. 800°C
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abnimmt. Somitkdnnen durch eine Temperaturerhéhung

des Metallbands von ca. 200 °C die Schnittkrafte an einer

Schere stark reduziert werden.

Bezugszeichenliste

[0038]

1 GieRBwalzverbundanlage
2 Stranggussanlage

3 Vormaterial

4 Rollgang

5 Vorwalzstralte

6, 6a-6d Metallband

7 Trenneinrichtung

8 Induktionsofen

9 Fertigstralle

10 Kuhlzone

12 Schere

13 Haspel

14 Steuereinrichtung

15 Erster Temperatursensor
16 Positionssensor

18 Geschwindigkeitssensor
17 Zweiter Temperatursensor
19 Kuhlvorrichtung

20 Sprihbalkenabschnitte
21 Sprihbalken

30 Coll

31, 31a-31d Bandkopf

32,32a-32d  Bandful’

33 Metallbandteilstiick

41 Rolle

42 Optischer Sensor

43 Winkeldrehgeber

L Lange des Metallbandteilstlicks
T Temperatur

Xp Temperaturprofillange

xf Bandfu3lange

xk Bandkopflange

X Metallbandlange

o FlieBspannung
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Querteilen eines Metallbandes (6),

vorzugsweise ein Stahlband, wobei das Verfahren
folgende Schritte umfasst:

- Fuhren des Metallbandes (6) in Transportrich-
tung durch eine Kiihlzone (10);

- Abkuhlen des Metallband (6) in der Kiihlzone
(10) ; anschlieRend

- Querteilen des Metallbandes (6) an einer Sche-
re (12), sodass das quergeteilte Metallband (6)
einen Bandkopf (31) und einen Bandful (32)
aufweist,
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10.

1.

dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (6) in der Kiihlzone (10) auf ein vorgege-
benes Temperaturprofil in Langsrichtung des
Metallbandes (6) abgekuhlt wird, sodass das
Metallband (6) im Bereich des spateren Band-
kopfs (31) und BandfulRes (32) eine hdhere
Temperatur aufweist als in den vor- und nach-
gelagerten Bereichen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich des spateren Bandkop-
fes (31) und BandfuBBes (32) zumindest von Beginn
der Kiihlzone (10) bis zur Schere (12) stdndig nach-
verfolgt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei
dem Temperaturprofil um ein Rampenprofil handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Tempera-
tur im Bereich des Bandkopfes (31) und des Band-
fuBes (32) um mindestens 100 °C Uber jener des
restlichen Metallbandes (6) liegt.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bereich von Bandkopf (31) und
Bandful} (32) ungekiihlt sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (6) aus hoch- und héchstfesten Giiten besteht,
bevorzugt sind dies Réhren- oder Warmband Mehr-
phasenstahle oder voll-martensitische Stahle.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (6) eine Dicke > 4mm aufweist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Tempe-
raturprofil durch eine dem Metallband (6) in der Kiihl-
zone (10) zugefiihrte Menge an Kiihimedium einge-
stellt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zugefiihrte Menge an Kithime-
dium diskret eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (6) vor dem Abkuihlen in der Kiihizone (10) in
einer Walzstral3e einer GieBwalzverbundanlage (1)
gewalzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Metall-
band (6) nach dem Querteilen auf eine Hapsel (13)



12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.
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aufgehaspelt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lange eines Metallbandteil-
stiicks (33) mit erhéhter Temperatur > ein Umfang
eines Coils(30) ist, sodass der Coil (30) durch den
Bandful} (32) warm eingepackt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Messer-
spalt der Schere (12) in Abhangigkeit der Dicke des
Metallbandes (6) eingestellt wird.

Vorrichtung zum Querteilen eines Metallbandes (6)
zur Durchfilhrung des Verfahrens nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, mit einem Rollgang (4)
zum Fihren des Metallbandes (6), mit zumindest ei-
ner Kihlvorrichtung, wobei die Kiihlvorrichtung (19)
vor einer Schere (12) angeordnetist, und der Schere
(12) zum Querteilen des Metallbands in einen Band-
kopf (31) und einen BandfuR (32), gekennzeichnet
durch,

- eine Nachverfolgungseinrichtung zur Nachver-
folgung vom spateren Bandkopf (31) und Band-
fuld (32) zumindest von Beginn der Kuhlvorrich-
tung (19) bis zur Schere (12),

- eine Steuereinrichtung (14) zur Steuerung der
Kuhlvorrichtung und der Schere (12) in Abhan-
gigkeit der Position von Bandkopf (31) und
Bandful} (32)

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nachverfolgungseinrichtung ei-
ne Recheneinrichtung und einen Positions (16)-
oder Geschwindigkeitssensor (18) fir das Metall-
band (6) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 oder 15,
dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei der
Kuhlvorrichtung (19) um eine WasserkUhlstrecke
handelt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Durchfluss-
menge von den Wasserdiisen der Kihlvorrichtung
(19) in Transportrichtung einzeln oder abschnittwei-
se durch eine Stelleinrichtung gesteuert oder gere-
gelt werden kann, welche mit der Steuereinrichtung
(14) verbunden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei der Nachverfolgungsein-
richtung um eine Temperaturmesseinrichtung han-
delt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schere (12) ei-
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ne Einrichtung zur Verstellung des Messerspalts
aufweist, wobei die Einrichtung zur Verstellung des
Messerspalts die aktuelle Dicke des Metallbands (6)
zugeflhrt werden kann.
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