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VERFAHREN ZUM INSPIZIEREN UND/ODER BEPROBEN EINES WARMBANDTEILSTUCKS

(54)
SOWIE PRODUKTIONSANLAGE ZUR WARMBANDHERSTELLUNG
(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Inspi-

zieren und/oder Beproben eines Warmbandteilstiicks
(62), bei dem das Warmbandteilstiick (62) mittels einer
Trennvorrichtung (34) von einem Warmband (60) abge-
trenntwird und zumindest ein Teilabschnitt des restlichen
Warmbandes (60) mittels einer Haspelanlage (10) in ei-
nem Aufwickelprozess zu einem Bund aufgewickelt wird,
wobei das Warmband (60) mittels einer Férdereinrich-

FIG 1

tung (36) zu der Haspelanlage (10) transportiert wird,
das Abtrennen des Warmbandteilstiicks (62) vor Ab-
schluss des Aufwickelprozesses durchgefiihrt wird und
das Warmbandteilstiick (62) mittels besagter Férderein-
richtung (36) zu einer Inspektions- und/oder Probenah-
mevorrichtung (12) transportiert wird. AuBerdem betrifft
die Erfindung eine Produktionsanlage (2, 64) zur Warm-
bandherstellung.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Inspi-
zieren und/oder Beproben eines Warmbandteilstiicks.
Ferner betrifft die Erfindung eine Produktionsanlage zur
Warmbandherstellung.

[0002] Es ist bekannt, zur Uberwachung der Qualitét
eines Warmbandes mithilfe einer Schere oder eines
Plasmaschneiders von dem Warmband ein Warmband-
teilstiick abzutrennen und das abgetrennte Warmband-
teilstlick zu inspizieren und/oder zu beproben.

[0003] Ublicherweise erfolgt das Abtrennen des
Warmbandteilstiicks nachdem das Warmband mittels ei-
ner Haspelanlage zu einem Bund, in Fachkreisen auch
Coil genannt, aufgewickelt und typischerweise miteinem
oder mehreren Umreifungsbandern verschlossen wor-
den ist.

[0004] Der Bund wird dabei mittels eines Transport-
systems von der Haspelanlage zu einer Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung transportiert und dort
mittels eines Bundoéffners gedffnet. AnschlieRend wird
der Bund zumindest teilweise abgewickelt und das
Warmbandteilstiick vom Warmband abgetrennt.

[0005] Da ein Warmband in Form eines Bundes, ins-
besondere im Falle einer hohen Festigkeit und/oder einer
hohen Banddicke, aufgrund seiner Materialsteifigkeit wie
eine (Spiral-)Feder wirkt, muss der Bund beim Offnen
aus Sicherheitsgriinden mithilfe von Halteelementen ge-
gen ein unkontrolliertes Auseinandergehen gesichert
werden.

[0006] Nach dem Abtrennen des Warmbandteilstiicks
wird das restliche Warmband vollstédndig zu einem Bund
aufgewickelt und erneut mit einem oder mehreren Um-
reifungsbandern verschlossen.

[0007] Eine solche Vorgehensweise ist sehr zeit- und
arbeitsaufwandig und birgt aufgrund besagter Federwir-
kung des Bundes insbesondere beim Offnen des Bundes
ein potentielles Sicherheitsrisiko fiir Mensch und Umge-
bung.

[0008] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, ein auf-
wandsgtinstiges Inspizieren und/oder Beproben eines
Warmbandteilstlicks zu erméglichen.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf geldst
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
1 sowie durch eine Produktionsanlage zur Warmband-
herstellung mit den Merkmalen des Anspruchs 7.
[0010] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
ein Warmbandteilstiick mittels einer Trennvorrichtung
von einem Warmband abgetrennt und zumindest ein
Teilabschnitt des restlichen Warmbandes mittels einer
Haspelanlage in einem Aufwickelprozess zu einem Bund
aufgewickelt, wobei das Warmband mittels einer Forder-
einrichtung zu der Haspelanlage transportiert wird, das
Abtrennen des Warmbandteilstlicks vor Abschluss des
Aufwickelprozesses durchgefiihrt wird und das Warm-
bandteilstiick mittels besagter Férdereinrichtung zu einer
Inspektions- und/oder Probenahmevorrichtung transpor-
tiert wird.
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[0011] Die erfindungsgemaRe Produktionsanlage um-
fasst eine Trennvorrichtung zum Abtrennen eines Warm-
bandteilstlicks von einem Warmband, eine Haspelanla-
ge zum Aufwickeln zumindest eines Teilabschnitts des
restlichen Warmbandes, eine Inspektions- und/oder Pro-
benahmevorrichtung zum Inspizieren und/oder Bepro-
ben des Warmbandteilstiicks sowie eine Fordereinrich-
tung, welche dazu eingerichtetist, das Warmband zu der
Haspelanlage zu transportieren sowie das Warmband-
teilstiick zu der Inspektions- und/oder Probenahmevor-
richtung zu transportieren, wobei die Trennvorrichtung
eingangsseitig der Haspelanlage angeordnet ist.
[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen sind Gegenstand
der abhangigen Patentanspriiche sowie der nachfolgen-
den Beschreibung und kénnen sich sowohl auf das Ver-
fahren als auch auf die Produktionsanlage beziehen.
[0013] Vorteilhafterweise ist die Produktionsanlage
zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens,
insbesondere zur Durchfiihrung mindestens einer der
nachfolgend beschriebenen vorteilhaften Weiterbildun-
gen des erfindungsgemafien Verfahrens, eingerichtet.
Anders ausgedriickt, die Produktionsanlage ist vorteil-
hafterweise derart ausgebildet, dass mit ihr das erfin-
dungsgemale Verfahren bzw. mindestens eine der
nachfolgend beschriebenen vorteilhaften Weiterbildun-
gen des erfindungsgemalen Verfahrens durchgefiihrt
werden kann.

[0014] DadasWarmbandteilstiick vom Warmband ab-
getrennt wird, bevor der Aufwickelprozess abgeschlos-
sen ist, und fir den Transport des Warmbandteilstlicks
zu der Inspektions- und/oder Probenahmevorrichtung
dieselbe Fordereinrichtung genutzt wird, welche auch fur
den Transport des Warmbandes zu der Haspelanlage
genutzt wird, kann bei der Erfindung darauf verzichtet
werden, das Warmband als Bund zu der Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung zu transportieren.
[0015] Auf ein zeit- und arbeitsaufwandiges Offnen ei-
nes Bundes in der Inspektions- und/oder Probenahme-
vorrichtung sowie ein Sichern des Bundes gegen ein un-
kontrolliertes Auseinandergehen kann verzichtet wer-
den. Folglich kann in der Inspektions- und/oder Probe-
nahmevorrichtung insbesondere auf einen Bund-6ffner,
eine Anlage zum Abwicklen und erneuten Aufwickeln des
Warmbandes, Halteelemente zum Sichern des Bundes
gegen ein unkontrolliertes Auseinandergehen sowie eine
Umreifungsmaschine zum erneuten SchlieRen des Bun-
des verzichtet werden.

[0016] Dadurch, dass bei der Produktionsanlage die
Trennvorrichtung eingangsseitig der Haspelanlage an-
geordnet ist, ist es méglich, das Warmbandteilstiick vom
Warmband abzutrennen, bevor der Aufwickelprozess
des restlichen Warmbandes abgeschlossen ist.

[0017] Als "restliches Warmband" kann derjenige Teil
des Warmbandes aufgefasst werden, der vom Warm-
band nach dem Abtrennen des Warmbandteilstlicks ib-
rig bleibt.

[0018] Die Formulierung, dass "zumindest ein Teilab-
schnitt des restlichen Warmbandes zu einem Bund auf-
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gewickelt wird" kann dahingehend verstanden werden,
dass das gesamte restliche Warmband oder ein Teil da-
von zu einem Bund aufgewickelt wird.

[0019] Das Warmband kann insbesondere aus Stahl
oder alternativ aus einem Nichteisenmetall, wie zum Bei-
spiel Kupfer oder Aluminium, bestehen.

[0020] Grundsatzlich ist es bei der Erfindung mdoglich,
mittels der Trennvorrichtung das Warmbandteilstiick von
einem beliebigen Ende des Warmbandes abzutrennen,
also nicht nur von demjenigen Ende des Warmbandes,
welches die Haspelanlage als erstes erreicht.

[0021] Die Produktionsanlage ist vorzugsweise dazu
eingerichtet, das Warmband aus einem metallischen
GieRprodukt, beispielsweise einem Metallstrang, herzu-
stellen, insbesondere durch einen Warmwalzprozess.
Optionalerweise ist die Produktionsanlage dazu einge-
richtet, besagtes GielRprodukt zu erzeugen.

[0022] In der Inspektions- und/oder Probenahmevor-
richtung kann das Warmbandteilstiick einer Inspektion,
insbesondere einer Oberflacheninspektion, unterzogen
werden. Die Inspektion kann insbesondere visuell durch
technisches Personal und/oder mithilfe eines oder meh-
rerer Messgerate erfolgen. Alternativ oder zusatzlich
kann in der Inspektions- und/oder Probenahmevorrich-
tung von dem Warmbandteilstiick eine Probe entnom-
men werden.

[0023] Ferner kann in der Inspektions- und/oder Pro-
benahmevorrichtung eine Materialprifung, insbesonde-
re eine mechanische Materialpriifung, des Warmband-
teilstiicks durchgefiihrt werden. Alternativ oder zusatz-
lich kann eine solche Materialpriifung abseits der Inspek-
tions- und/oder Probenahmevorrichtung, beispielsweise
in einem Labor, erfolgen.

[0024] Es kann unter anderem vorgesehen sein, dass
lediglich die von dem Warmbandteilstiick entnommene
Probe in der Inspektions- und/oder Probenahmevorrich-
tung inspiziert wird und/oder fir Materialprifungen, ins-
besondere aullerhalb der Inspektions- und/oder Probe-
nahmevorrichtung, verwendet wird. Das restliche Warm-
bandteilstiick, also derjenige Teil des Warmbandteil-
stlicks, der vom Warmbandteilstiick nach dem Abtren-
nen der Probe Ubrig bleibt, kann beispielsweise ver-
schrottet werden.

[0025] Vorzugsweise wird das Warmbandteilstiick mit-
tels der Trennvorrichtung senkrecht zur Warmband-
langsrichtung von dem Warmband, insbesondere Uber
dessen gesamte Breite hinweg, abgetrennt. Das Warm-
bandteilstiick kann insbesondere streifenférmig sein.
Das heil’t, seine Lange kann sich deutlich von seiner
Breite unterscheiden.

[0026] Fernerkann vorgesehen sein, dass fir das Ab-
trennen des Warmbandteilstiicks eine Transportge-
schwindigkeit der Fordereinrichtung reduziert wird. In
solch einem Fall wird nach dem Abtrennen des Warm-
bandteilstiicks die Transportgeschwindigkeit der Férder-
einrichtung zweckmafigerweise wieder erhdht.

[0027] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Warm-
band, genauer gesagt dessen aufzuwickelnder Teilab-
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schnitt, bei dem Aufwickelprozess erstmalig aufgewickelt
wird. Anders ausgedriickt, das Warmband ist also, bevor
es zur Trennvorrichtung gebracht worden ist, vorteilhaf-
terweise nicht zuvor auf- und wieder abgewickelt worden.
Dies ist insbesondere deshalb vorteilhaft, weil durch ei-
nen etwaigen vorangegangenen Auf- und Abwickelpro-
zess Kratzer am Warmband entstehen kénnen, welche
das Ergebnis einer (Oberflachen-)Inspektion des Warm-
bandteilstiicks beeinflussen kdnnten. Weiter ist dies des-
halb vorteilhaft, weil durch das Abtrennen des Warm-
bandteilstiicks vor einem erstmaligen Aufwickeln des
Warmbandes zu einem Bund in dem Warmband noch
keine Federenergie durch eine beim Aufwickeln entstan-
dene elastische Verformung des Warmbandes vor-
herrscht.

[0028] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird
das Abtrennen des Warmbandteilstiicks vor Beginn des
Aufwickelprozesses durchgefiihrt. Mit anderen Worten,
das Warmbandteilstiick kann von dem Warmband abge-
trennt werden, noch bevor Giberhaupt mit dem Aufwickel-
prozess begonnen wird. In diesem Fall bildet diejenige
Querkante des restlichen Warmbandes, an welcher das
Warmbandteilstiick abgetrennt worden ist, nach Ab-
schluss des Aufwickelprozesses vorzugsweise ein in-
nenliegendes Ende des Bundes, sprich eineinnenliegen-
de Querkante des Bundes.

[0029] Als Querkante des Warmbandes ist eine senk-
recht zur Langsrichtung des Warmbandes bzw. zu des-
sen Langskanten ausgerichtete Kante des Warmbandes
zu verstehen.

[0030] Im Falle der Abtrennung des Warmbandteil-
stlicks vor Beginn des Aufwickelprozesses erreicht der
aufzuwickelnde Teil des Warmbandes die Haspelanlage
vorteilhafterweise nach dem Abtrennen des Warmband-
teilstlicks.

[0031] Das Warmband, von dem das Warmbandteil-
stlick abgetrennt wird, kann beispielsweise ein Endlos-
band sein. Mit anderen Worten, das Warmbandteilstlick
kann von einem Endlosband abgetrennt werden. In solch
einem Fall kann das Warmband, nachdem das Warm-
bandteilstiick abgetrennt worden ist, mittels besagter
Trennvorrichtung und/oder mittels einer anderen Trenn-
vorrichtung in mehrere Einzelbander aufgetrennt wer-
den. Diese Einzelb&nder kdnnen jeweils zu einem Bund
aufgewickelt werden, insbesondere mittels besagter
Haspelanlage und/oder mittels einer anderen Haspelan-
lage. Ferner kdnnen nach dem Abtrennen des Warm-
bandteilstiicks weitere Warmbandteilstiicke von dem
restlichen Warmband abgetrennt werden.

[0032] Weiterhin kann das Warmband, von dem das
Warmbandteilstiick abgetrennt wird, ein Einzelband
sein.

[0033] In einer anderen Ausfihrungsform der Erfin-
dung wird das Abtrennen des Warmbandteilstlicks vor
Beginn des Aufwickelprozesses durchgefiihrt. Anders
ausgedriickt, das Warmbandteilstiick kann nach Beginn
des Aufwickelprozesses abgetrennt werden. Das Warm-
bandteilstiick kann also abgetrennt werden, nachdem
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zumindest ein Teilabschnitt des Warmbandes bereits zu
einem Bund aufgewickelt worden ist. In diesem Fall er-
reicht der Bandanfang die Haspelanlage zweckmaRiger-
weise vor dem Abtrennen des Warmbandteilstiicks.
[0034] Wird das Warmbandteilstiick vor Beginn des
Aufwickelprozesses abgetrennt, so wird mittels der For-
dereinrichtung vorzugsweise ein Teil des restlichen
Warmbandes oder das gesamte restliche Warmband zur
Haspelanlage transportiert. Wenn das Warmbandteil-
stlick nach Beginn des Aufwickelprozesses abgetrennt
wird, wird mittels der Férdereinrichtung vorzugsweise
das urspriingliche Warmband, bei dem das Warmband-
teilstiick noch nicht vom restlichen Warmband getrennt
worden ist, zur Haspelanlage transportiert.

[0035] Nach dem Abtrennen des Warmbandteilstiicks
wird der Aufwickelprozess vorzugsweise abgeschlos-
sen. Im Falle der Abtrennung des Warmbandteilstiicks
nach Beginn des Aufwickelprozesses bildet diejenige
Querkante des restlichen Warmbandes, an welcher das
Warmbandteilstiick abgetrennt worden ist, vorzugswei-
se ein aulenliegendes Ende des Bundes, sprich eine
auRenliegende Querkante des Bundes.

[0036] Vorteilhafterweise sind die Trennvorrichtung,
die Haspelanlage und die Inspektions- und/oder Probe-
nahmevorrichtung durch die Férdereinrichtung miteinan-
der verbunden.

[0037] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Foérdereinrichtung als Rollgang ausgebildet,
auch Rollenférderer genannt. Solch eine Fordereinrich-
tung ist fir den Transport von Warmband gut geeignet
und durch eine Art Baukastenprinzip aufwandsgiinstig
andie jeweils vorliegenden raumlichen Bedingungen an-
passbar. Die Férdereinrichtung kann beispielsweise eine
oder mehrere Rollbahnen, insbesondere mehrere hinter-
einander angeordnete Rollbahnen, umfassen.

[0038] Vorzugsweise ist die Férdereinrichtung ein ge-
radliniger Rollenférderer. Das heil’t, die Férdereinrich-
tung transportiert das Warmband bzw. das Warmband-
teilstiick vorzugsweise geradlinig.

[0039] Die Inspektions- und/oder Probenahmevorrich-
tung, kann in Langsrichtung der Férdereinrichtung be-
trachtet, seitlich versetzt zu der Haspelanlage angeord-
net sein. Zudem kann die Férdereinrichtung einen Roll-
gangabschnitt aufweisen, der senkrecht zur Langsrich-
tung der Fordereinrichtung verschiebbar ist. Dieser ver-
schiebbare Rollgangabschnitt kann eine oder mehrere
Rollbahnen umfassen. Der verschiebbare Rollgangab-
schnitt ist, bezogen auf die Langsrichtung der Forderein-
richtung, vorzugsweise zwischen der Trennvorrichtung
und der Inspektions- und/oder Probenahmevorrichtung
angeordnet.

[0040] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die
Trennvorrichtung, die Haspelanlage und die Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung hintereinander ange-
ordnet sind. Das heil}t, die Trennvorrichtung, die Has-
pelanlage und die Inspektions- und/oder Probenahme-
vorrichtung kénnen in einer sogenannten "inline"-Anord-
nung zueinander angeordnet sein. In diesem Fall ist die
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Haspelanlage zweckmaRigerweise eingangsseitig der
Inspektions- und/oder Probenahmevorrichtung angeord-
net. Anders ausgedriickt, die Inspektions- und/oder Pro-
benahmevorrichtung ist, bezogen auf die Langsrichtung
der Foérdereinrichtung, zweckmaRigerweise hinter der
Haspelanlage angeordnet.

[0041] Des Weiteren ist es bevorzugt, wenn die In-
spektions- und/oder Probenahmevorrichtung einen In-
spektionstisch umfasst, auf welchem das Warmbandteil-
stlick bzw. eine davon entnommene Probe inspiziert wer-
den kann. Ferner kann die Inspektions- und/oder Probe-
nahmevorrichtung ein oder mehrere Messgerate zum In-
spizieren des Warmbandteilstiicks bzw. einer davon ent-
nommene Probe aufweisen.

[0042] Des Weiteren kann die Inspektions- und/oder
Probenahmevorrichtung eine Wendevorrichtung zum
Wenden des Warmbandteilstiicks oder einer davon ent-
nommenen Probe aufweisen. Dadurch kann eine beid-
seitige Inspektion des Warmbandteilstiicks bzw. der vom
Warmbandteilstiick entnommenen Probe ermdglicht
werden.

[0043] Die Trennvorrichtung kann insbesondere eine
hydraulisch angetriebene Trennvorrichtung sein. Vor-
zugsweise ist die Trennvorrichtung derart dimensioniert,
dass sie ein Warmband aus Stahl, welches eine Dicke
von circa 25 mm aufweist, durchtrennen kann.

[0044] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist die Trennvorrichtung als Schere, ins-
besondere als Querteilschere, ausgebildet. Eine als
Schere ausgebildete Trennvorrichtung ermdglicht typi-
scherweise ein schnelleres Durchtrennen eines Warm-
bandes als ein Plasmaschneider. Grundsatzlich kénnte
die Trennvorrichtung alternativ als Plasmaschneider
ausgebildet sein.

[0045] Die Produktionsanlage weist vorzugsweise
mindestens eine WarmwalzstralRe auf. Vorteilhafterwei-
se ist die Inspektions- und/oder Probenahmevorrichtung
hinter der WarmwalzstralRe angeordnet, bezogen auf de-
ren Walzrichtung. Mithilfe der Warmwalzstrafl3e kann aus
einem Gielprodukt, wie zum Beispiel einem Metall-
strang, das Warmband hergestellt werden.

[0046] Vorzugsweise wird das Warmband mittels be-
sagter Férdereinrichtung zu der Trennvorrichtung trans-
portiert, ohne dass das Warmband nach Verlassen der
WarmwalzstraRe einer weiteren Umformung unterzogen
wird.

[0047] AuBerdem kann die Produktionsanlage eine
Kuhlistrecke aufweisen. ZweckmaRigerweise ist die
Kuhlstrecke, bezogen auf die Walzrichtung der Warm-
walzstralRe, hinter der Warmwalzstrale angeordnet.
[0048] Die Fordereinrichtung ist vorteilhafterweise da-
zu eingerichtet, das Warmband von der Warmwalzstralle
zu der Kihlstrecke zu transportieren. Weiter ist es vor-
teilhaft, wenn die Férdereinrichtung dazu eingerichtet ist,
das Warmband von der Kiihlstrecke zu der Trennvorrich-
tung zu transportieren.

[0049] Weiter ist es vorteilhaft, wenn die Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung eine Absperreinrich-
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tung aufweist. In bevorzugter Weise umfasst die Absper-
reinrichtung ein beweglich gelagertes Schlieelement,
wie zum Beispiel eine Klappe. Dieses SchlieRelement
kann insbesondere verschiebbar oder schwenkbar ge-
lagert sein.

[0050] Die Absperreinrichtung kann insbesondere
zum Schutz von Personen, welche sich im Bereich des
Inspektionstisches befinden, eingesetzt werden. Im ge-
schlossenen Zustand der Absperreinrichtung kann die
Absperreinrichtung verhindern, dass ein auf der Férder-
einrichtung in Richtung des Inspektionstisches transpor-
tiertes Element, wie zum Beispiel das Warmband bzw.
ein Teilabschnitt des Warmbandes, unbeabsichtigt zum
Inspektionstisch gelangt.

[0051] Zum (beabsichtigten) Durchschleusen des
Warmbandteilstliicks durch die Absperreinrichtung, ins-
besondere um das Warmbandteilstliick zu dem Inspekti-
onstisch transportieren zu kénnen, wird das SchlieRele-
ment zweckmaligerweise gedffnet. Nachdem das
Warmbandteilstlick die Absperreinrichtung passiert hat,
wird das SchlieRelement zweckmaRigerweise wieder ge-
schlossen.

[0052] Vorteilhafterweise ist das SchlieRelement im
geschlossenen Zustand der Absperreinrichtung schrag
zur Langsrichtung der Férdereinrichtung bzw. zu deren
Transportrichtung ausgerichtet. Dadurch kann erreicht
werden, dass das SchlieRelement wie ein Keil wirkt, so-
dass ein auf das SchlieRelement treffendes Element,
welches auf der Férdereinrichtung transportiert wird,
durchdas SchlieRelement nach oben hinumgelenktwird.
[0053] Des Weiteren kann die Produktionsanlage ein
Umlenkmittel, auch "Weiche" genannt, aufweisen, wel-
ches dazu eingerichtet ist, den aufzuwickelnden Teil des
Warmbandes von der Fordereinrichtung zu einem Has-
peldorn der Haspelanlage umzulenken.

[0054] Vorzugsweise ist das Umlenkmittel positions-
verstellbar, insbesondere hohenverstellbar, gelagert.
Ferner kann das Umlenkmittel eine schrdg zur Langs-
richtung der Férdereinrichtung bzw. deren Transportrich-
tung ausgerichtete Umlenkkante aufweisen.

[0055] Weiterhin kann die Produktionsanlage eine
oder mehrere weitere Haspelanlagen aufweisen. Die
weitere/-n Haspelanlage/-n und die erstgenannte Has-
pelanlage kénnen insbesondere baugleich ausgefiihrt
sein. Solch eine weitere Haspelanlage kann dazu genutzt
werden, in zeitlicher Uberschneidung zum Aufwickelpro-
zess des erstgenannten Warmbandes ein anderes
Warmband aufzuwickeln.

[0056] In bevorzugter Weise sind die Haspelanlagen
der Produktionsanlage hintereinander angeordnet. Das
heil3t, die Haspelanlagen kdnnen in einer sogenannten
"inline"-Anordnung zueinander angeordnet sein. Die
Haspelanlagen sind vorzugsweise durch die Forderein-
richtung miteinander verbunden.

[0057] Des Weiteren kann die Inspektions- und/oder
Probenahmevorrichtung eine zusatzliche Trennvorrich-
tung zum Abtrennen einer Probe von dem Warmband-
teilstick aufweisen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0058] Ferner kann die Produktionsanlage eine
GieBmaschine aufweisen. ZweckmaRigerweise ist die
GieBmaschine, bezogen auf die Walzrichtung der Warm-
walzstralie, vor der Warmwalzstrale angeordnet. Insbe-
sondere kann die Produktionsanlage eine GieRwalzver-
bundanlage sein, auch ESP-Anlage genannt (ESP =
Endless Strip Production). Alternativ kann die Produkti-
onsanlage eine andere Art von (Warmwalz-)Anlage sein,
wie zum Beispiel eine CSP-Anlage (CSP = Compact Strip
Production).

[0059] Die bisher gegebene Beschreibung vorteilhaf-
ter Ausgestaltungen der Erfindung enthalt zahlreiche
Merkmale, die in den einzelnen abhangigen Patentan-
sprichen teilweise zu mehreren zusammengefasst wie-
dergegeben sind. Diese Merkmale kénnen jedoch auch
einzeln betrachtet und zu sinnvollen weiteren Kombina-
tionen zusammengefasst werden. Insbesondere sind
diese Merkmale jeweils einzeln und in beliebiger geeig-
neter Kombination mit dem erfindungsgemafen Verfah-
ren und der erfindungsgemalen Produktionsanlage
kombinierbar. Ferner kénnen Verfahrensmerkmale auch
als Eigenschaft der entsprechenden Vorrichtungseinheit
gesehen werden.

[0060] AuchwenninderBeschreibungbzw.in den Pa-
tentanspriichen einige Begriffe jeweils im Singular oder
in Verbindung mit einem Zahlwort verwendet werden,
soll der Umfang der Erfindung fiir diese Begriffe nicht auf
den Singular oder das jeweilige Zahlwort eingeschrankt
sein.

[0061] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile der Erfindung sowie die Art und Weise,
wie diese erreicht werden, werden klarer und deutlicher
verstandlich im Zusammenhang mit der folgenden Be-
schreibung der Ausflihrungsbeispiele der Erfindung, die
im Zusammenhang mit den Zeichnungen naher erldutert
werden. Die Ausfiihrungsbeispiele dienen der Erlaute-
rung der Erfindung und beschranken die Erfindung nicht
auf die darin angegebenen Kombinationen von Merkma-
len, auch nicht in Bezug auf funktionale Merkmale. Au-
Rerdem kdénnen dazu geeignete Merkmale eines jeden
Ausflhrungsbeispiels auch explizitisoliert betrachtetund
mit einem beliebigen der Anspriiche kombiniert werden.
[0062] Es zeigen:

FIG1 eine Produktionsanlage zur Warmbandherstel-
lung in einer Seitenansicht;

FIG2 einen Teilbereich der Produktionsanlage aus
FIG 1 in einer Draufsicht;

FIG3 einen Teilbereich einer anderen Produktions-
anlage zur Warmbandherstellung in einer
Draufsicht.

[0063] FIG 1 zeigt schematisch eine Produktionsanla-

ge 2 zur Warmbandherstellung in einer Seitenansicht.
Im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich bei
der Produktionsanlage 2 um eine GieRwalzverbundan-
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lage.

[0064] Die Produktionsanlage 2 umfasst unter ande-
rem eine GieRmaschine 4, eine Grobwalzstralle 6, eine
FertigwalzstralRe 8 sowie zwei baugleiche hintereinander
angeordnete Haspelanlagen 10, wobei die Produktions-
anlage 2 grundsatzlich eine andere Anzahl von Haspel-
anlagen 10 aufweisen kann. Dariiber hinaus umfasst die
Produktionsanlage 2 eine Vorrichtung 12 zum Inspizie-
ren und/oder Beproben eines Warmbandteilstiicks
(nachfolgend als Inspektions- und/oder Probenahmevor-
richtung 12 bezeichnet).

[0065] Die GieRmaschine 4 ist eine StranggielRma-
schine und umfasst einen Pfannendrehturm 14, in den
zwei GielRpfannen 16 einsetzbar sind, sowie eine Kokille
18 mit einer Primarkuhleinrichtung. Dartber hinaus um-
fasst die Giellmaschine 4 einen Verteiler 20 zum Auf-
nehmen einer Metallschmelze aus den Giel3pfannen 16
und zum Weiterleiten der Metallschmelze zu der Kokille
18.

[0066] Weiterhin verfigt die GieRmaschine 4 lber ein
Strangfihrungssystem 22 mit mehreren Strangfiih-
rungsrollen 24 sowie einer Sekundarkiihleinrichtung, wo-
bei die Sekundarkiihleinrichtung einer besseren Uber-
sichtlichkeit halber figirlich nicht dargestellt ist.

[0067] Die GrobwalzstralRe 6 weist drei Walzgeruste
26 auf, wahrend die FertigwalzstralRe 8 fiinf Walzgeriste
26 aufweist, wobei die jeweilige Walzstrafle 6, 8 grund-
satzlich eine andere Anzahl von Walzgeristen 26 auf-
weisen kann.

[0068] AuRerdem weist die Produktionsanlage 2 eine
zwischen den beiden WalzstraRen 6, 8 angeordnete in-
duktive Heizeinrichtung 28 auf. Ferner ist die Produkti-
onsanlage 2 mit einer Kiihistrecke 30 ausgestattet, wel-
che in Walzrichtung 32 der beiden WalzstralRen 6, 8, hin-
terbeiden WalzstralRen 6, 8 angeordnetist. Des Weiteren
weist die Produktionsanlage 2 eine erste Trennvorrich-
tung 34 auf, welche als Schere ausgebildet ist.

[0069] Fernerweist die Produktionsanlage 2 eine For-
dereinrichtung 36 auf, welche im vorliegenden Ausfiih-
rungsbeispiel als Rollgang mit einer Vielzahl von ange-
triebenen Forderrollen 38 ausgebildet ist. Die Forderein-
richtung 36 verbindet die zuvor erwéahnten Elemente der
Produktionsanlage 2 miteinander.

[0070] Bezogen auf die Langsrichtung 40 der Férder-
einrichtung 36, welche der Walzrichtung 32 der Walz-
stral’en 6, 8 entspricht, sind die Haspelanlagen 10 hinter
der ersten Trennvorrichtung 34 angeordnet.

[0071] Die Haspelanlagen 10 weisen jeweils einen
Haspeldorn 42 sowie eine Treibereinheit 44 auf, welche
mit einem héhenverstellbaren Umlenkmittel 46 sowie ei-
ner oberen und einer unteren Treibrolle 48 ausgestattet
ist.

[0072] Weiterhin verfligtdie Produktionsanlage 2 tiber
eine zweite Trennvorrichtung 50, welche als Schere aus-
gebildet ist und zwischen den beiden WalzstralRen 6, 8
angeordnet ist.

[0073] Besagte Inspektions- und/oder Probenahme-
vorrichtung 12 verfiigt Gber eine Absperreinrichtung 52
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mit einem schwenkbar gelagerten SchlieRelement 54,
beispielsweise einer Klappe. Aulerdem umfasst die In-
spektions- und/oder Probenahmevorrichtung 12 einen
Inspektionstisch 56 sowie eine zusatzliche Trennvorrich-
tung 58, welche im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als
Schere ausgebildet ist.

[0074] Die Absperreinrichtung 52 ist, bezogen auf die
Langsrichtung 40 der Fordereinrichtung 36, hinter den
Haspelanlagen 10 angeordnet. Der Inspektionstisch 56
wiederum ist, bezogen auf die Langsrichtung 40 der For-
dereinrichtung 36, hinter der Absperreinrichtung 52 an-
geordnet.

[0075] Mithilfe der Gieimaschine 4 wird aus einer Me-
tallschmelze, insbesondere einer Stahlschmelze, ein
Endlosmetallstrang erzeugt. Da der Herstellungspro-
zess des Metallstrangs dem Fachmann grundsatzlich
bekannt ist, wird auf diesen Herstellungsprozess nicht
naher eingegangen.

[0076] Weiter wird der Metallstrang den beiden Walz-
stral’en 6, 8 zugefiihrt, in welchem aus dem Metallstrang
ein Warmband 60 erzeugt wird. Der aus der Gielma-
schine 4 austretende Metallstrang wird zun&chst der
GrobwalzstraRe 6 zugefihrt, in welcher durch Warmwal-
zen aus dem Metallstrang ein Grobwalzprodukt (Vor-
band) erzeugt wird. Dieses Grobwalzprodukt wird der
FertigwalzstralRe 8 zugefiihrt, in welcher aus dem Grob-
walzprodukt durch Warmwalzen dann das Warmband 60
erzeugt wird. Gegebenenfalls wird das Grobwalzprodukt
vor dem Eintrittin die FertigwalzstraRe 8 mittels der zuvor
erwahnten Heizeinrichtung 28 aufgeheizt, um eine Tem-
peratur des Grobwalzprodukts oberhalb seiner Rekris-
tallisationstemperatur zu halten.

[0077] Das aus der Fertigwalzstrale 8 austretende
Warmband 60 wird mittels der Férdereinrichtung 36 zu
der Kihlstrecke 30 transportiert, in welcher das Warm-
band 60 abgekihlt wird.

[0078] Mittels der Fordereinrichtung 36 wird das aus
der Kihlstrecke 30 austretende Warmband 60 zu der
ersten Trennvorrichtung 34 transportiert. Mithilfe der ers-
ten Trennvorrichtung 34 wird von dem Warmband 60 ein
streifenférmiges Warmbandteilstiick 62 (siehe FIG 2) ab-
getrennt. Das Warmbandteilstiick 62 wird dabei senk-
recht zur Bandlangsrichtung vom Warmband 60 abge-
trennt, und zwar Uber dessen gesamte Breite hinweg.
[0079] Des Weiteren wird das Warmbandteilstiick 62
mittels der Fo&rdereinrichtung 36 zur Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung 12 transportiert. Das
SchlieBelement 54 der Absperreinrichtung 52 wird ge-
offnet, beispielsweise indem das SchlieBRelement 54
nach oben geschwenkt wird. Nachdem das Warmband-
teilstiick 62 die Absperreinrichtung 52 passiert hat, wird
das SchlieRelement 54 wieder geschlossen, insbeson-
dere indem das Schlieelement 54 wieder nach unten
geschwenkt wird.

[0080] Mithilfe der zuséatzlichen Trennvorrichtung 58
wird eine Probe von dem Warmbandteilstiick 62 abge-
trennt. Das restliche Warmbandteilstiick wird zur Ver-
schrottung in einen (figlrlich nicht dargestellten) Schrott-
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korb eingebracht.

[0081] Besagte Probe wird am Inspektionstisch 56 ei-
ner Oberflacheninspektion unterzogen. Die Oberfla-
cheninspektion kann beispielsweise visuell durch tech-
nisches Personal und/oder mithilfe eines oder mehrerer
(figurlich nicht dargestellter) Messgeréate erfolgen.
[0082] Um die zu inspizierende Probe beidseitig inspi-
zieren zu kénnen, weist die zur Inspektions- und/oder
Probenahmevorrichtung 12 eine (figirlich nicht darge-
stellte) Wendevorrichtung auf.

[0083] Grundsatzlichistes auch méglich, aufeine Pro-
beentnahme von dem Warmbandteilstlick 62 zu verzich-
ten und das gesamte Warmbandteilstiick 62 einer Ober-
flacheninspektion zu unterziehen.

[0084] Wird das aus der GrobwalzstralRe 6 austreten-
de Grobwalzprodukt nicht mittels der zwischen den bei-
den WalzstralRen 6, 8 angeordneten Trennvorrichtung
50 in mehrere Einzelwalzprodukte aufgetrennt (soge-
nannter kontinuierlicher Modus der Produktionsanlage
2), ist das Warmband 60, bis es die erste Trennvorrich-
tung 34 erreicht, ein Endlosband.

[0085] Nachdem das Warmbandteilstiick 62 abge-
trennt worden ist, wird - im Falle des Betriebs der Pro-
duktionsanlage 2 im kontinuierlichen Modus - das restli-
che Warmband 60, also derjenige Teil des Warmbandes
60, der vom Warmband 60 nach dem Abtrennen des
Warmbandteilstiick 62 Ubrig bleibt, mittels der erstge-
nannten Trennvorrichtung 34 in mehrere Einzelbander
aufgetrennt. Diese Einzelb&nder werden mittels der For-
dereinrichtung 36 zu den Haspelanlagen 10 weitertrans-
portiert und mithilfe der Haspelanlagen 10 jeweils zu ei-
nem Bund aufgewickelt.

[0086] Zu welcherderHaspelanlagen 10 das jeweilige
Einzelband gelangt, hangt von der Position der Umlenk-
mittel 46 der Treibereinheiten 44 ab.

[0087] Wird das aus der GrobwalzstralRe 6 austreten-
de Grobwalzprodukt mittels der zwischen den beiden
Walzstrallen 6, 8 angeordneten Trennvorrichtung 50 in
mehrere Einzelwalzprodukte aufgetrennt (sogenannter
Einzelstiickmodus der Produktionsanlage 2), so gelan-
gen zu der ersten Trennvorrichtung 34 bereits Einzel-
béander.

[0088] Von einem solchen Warmband 60, sprich von
einem Einzelband, kann mittels der ersten Trennvorrich-
tung 34 ein Warmbandteilstiick 62 abgetrennt werden,
bevor oder nachdem in einer der Haspelanlagen 10 ein
Aufwickelprozess des restlichen Warmbandes 60 be-
ginnt, beidem das restliche Warmband 60 zu einem Bund
aufgewickelt wird. In beiden Fallen jedoch - also im Falle
der Abtrennung des Warmbandteilstiicks 62 vor Beginn
des Aufwickelprozesses oder im Falle der Abtrennung
des Warmbandteilstlicks 62 nach Beginn des Aufwickel-
prozesses - wird das Warmbandteilstlick 62 vor Ab-
schluss des Aufwickelprozesses abgetrennt.

[0089] Im Falle der Abtrennung des Warmbandteil-
stlicks 62 vor Beginn des Aufwickelprozesses bildet die-
jenige Kante des restlichen Warmbandes 60, an welcher
das Warmbandteilstiick 62 abgetrennt worden ist, nach
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Abschluss des Aufwickelprozesses ein innenliegendes
Ende des Bundes. Im Falle der Abtrennung des Warm-
bandteilstiicks 62 nach Beginn des Aufwickelprozesses
hingegen bildet diejenige Kante des restlichen Warm-
bandes 60, an welcher das Warmbandteilstiick 62 abge-
trenntworden ist, ein aulRenliegendes Ende des Bundes.
[0090] FIG 2 zeigt einen Teilbereich der Produktions-
anlage 2 aus FIG 1 in einer Draufsicht.

[0091] In FIG 2 ist die Inspektions- und/oder Probe-
nahmevorrichtung 12 mitihrem Inspektionstisch 56, ihrer
zusatzlichen Trennvorrichtung 58 sowie ihrer Absperr-
einrichtung 52 zu sehen.

[0092] Darilber hinaus sind in FIG 2 die Treibereinhei-
ten 44 der beiden Haspelanlagen 10 sowie mehrere For-
derrollen 38 der Férdereinrichtung 36 erkennbar.
[0093] AuRerdem sind in FIG 2 ein Abschnitt des
Warmbandes 60 sowie das von dem Warmband 60 ab-
getrennte Warmbandteilstiick 62, welches im vorliegen-
den Fall vom Bandanfang abgetrennt worden ist, zu se-
hen.

[0094] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel sind die
Haspelanlagen 10, die Inspektions- und/oder Probenah-
mevorrichtung 12 sowie die (in FIG 2 nicht dargestellte)
erste Trennvorrichtung 34 hintereinander angeordnet.
[0095] Die Beschreibung des nachfolgenden Ausfiih-
rungsbeispiels beschrankt sich primar auf die Unter-
schiede zum vorhergehenden Ausflihrungsbeispiel, auf
das bezuglich gleichbleibender Merkmale und Funktio-
nen verwiesen wird. Im Wesentlichen gleiche und/oder
einander entsprechende Elemente sind, soweit zweck-
dienlich, mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet
und nicht erwahnte Merkmale sind im nachfolgenden
Ausflhrungsbeispiel ilbernommen, ohne dass sie erneut
beschrieben werden.

[0096] FIG 3zeigteinen Teilbereich eineranderen Pro-
duktionsanlage 64 zur Warmbandherstellung in einer
Draufsicht.

[0097] Beidieser Produktionsanlage 64 ist die Inspek-
tions- und/oder Probenahmevorrichtung 12 mit ihrem In-
spektionstisch 56 und ihrer zusatzlichen Trennvorrich-
tung 58, in Langsrichtung 40 der Férdereinrichtung 36
betrachtet, seitlich versetzt zu den Haspelanlagen 10 an-
geordnet.

[0098] Ferner weist die Férdereinrichtung 36 dieser
Produktionsanlage 64 einen Rollgangabschnitt 66 auf,
der senkrecht zur Langsrichtung 40 der Fordereinrich-
tung 36 verschiebbar ist.

[0099] In FIG 3 ist der verschiebbare Rollgangab-
schnitt 66 in einem Zustand dargestellt, bei dem sich der
Rollgangabschnitt 66 zwischen den Treibereinheiten 44
der beiden Haspelanlagen 10 befindet. Wenn sich das
Warmbandteilstiick 62 auf dem verschiebbaren Roll-
gangabschnitt 66 befindet, kann dieser Rollgangab-
schnitt 66 senkrecht zur Langsrichtung 40 der Foérder-
einrichtung 36 verschoben werden, um das Warmband-
teilstiick 62 tber weitere Forderrollen 38 der Forderein-
richtung 36 zu der Inspektions- und/oder Probenahme-
vorrichtung 12 zu transportieren.
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[0100] Die Produktionsanlage 64 aus FIG 3 kann
grundséatzlich auch eine Absperreinrichtung 52 wie die
Produktionsanlage 2 aus FIG 1 und FIG 2 aufweisen.
Eine solche Absperreinrichtung 52 ist in FIG 3 jedoch
nicht dargestellt.

[0101] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
vorzugten Ausfiihrungsbeispiele naher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die of-
fenbarten Beispiele eingeschrénkt und andere Variatio-
nen kénnen hieraus abgeleitet werden, ohne den Schut-
zumfang der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0102]

2 Produktionsanlage
4 GieBmaschine

6 GrobwalzstralRe

(oo}

FertigwalzstralRe

10  Haspelanlage

12 Inspektions- und/oder Probenahmevorrichtung
14  Pfannendrehturm
16  Gielipfanne

18  Kokille

20 Verteiler

22 Strangfiihrungssystem
24  Strangfiihrungsrolle
26  Walzgerist

28  Heizeinrichtung

30  Kuhlstrecke

32  Walzrichtung

34  Trennvorrichtung
36  Fordereinrichtung
38  Forderrolle

40  Langsrichtung

42  Haspeldorn

44 Treibereinheit

46  Umlenkmittel

48  Treibrolle

50  Trennvorrichtung
52  Absperreinrichtung
54  SchlieRelement

56  Inspektionstisch

58  Trennvorrichtung
60 Warmband

62  Warmbandteilstiick
64  Produktionsanlage
66  Rollgangabschnitt

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Inspizieren und/oder Beproben eines
Warmbandteilstlicks (62), bei dem das Warmband-
teilstlick (62) mittels einer Trennvorrichtung (34) von
einem Warmband (60) abgetrennt wird und zumin-
dest ein Teilabschnitt des restlichen Warmbandes
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(60) mittels einer Haspelanlage (10) in einem Aufwi-
ckelprozess zu einem Bund aufgewickelt wird, wobei
das Warmband (60) mittels einer Férdereinrichtung
(36) zu der Haspelanlage (10) transportiert wird, das
Abtrennen des Warmbandteilstiicks (62) vor Ab-
schluss des Aufwickelprozesses durchgefiihrt wird
und das Warmbandteilstiick (62) mittels besagter
Fordereinrichtung (36) zu einer Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung (12) transportiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Warmband-
teilstlick (62) in der Inspektions- und/oder Probenah-
mevorrichtung (12) einer Oberflacheninspektion un-
terzogen wird und/oder von dem Warmbandteilstiick
(62) in der Inspektions- und/oder Probenahmevor-
richtung (12) eine Probe enthommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass das Warmband
(60) bei dem Aufwickelprozess erstmalig aufgewi-
ckelt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das Abtrennen des
Warmbandteilstiicks (62) vor Beginn des Aufwickel-
prozesses durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass besagtes Warm-
band (60) ein Endlosband ist, wobei das Warmband
(60), nachdem das Warmbandteilstiick (62) abge-
trennt worden ist, mittels besagter Trennvorrichtung
(34) und/oder mittels einer anderen Trennvorrich-
tung in mehrere Einzelbander aufgetrennt wird, die
jeweils zu einem Bund aufgewickelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass das Warmband-
teilstliick (62) nach Beginn des Aufwickelprozesses
abgetrennt wird.

Produktionsanlage (2, 64) zur Warmbandherstel-
lung, umfassend eine Trennvorrichtung (34) zum
Abtrennen eines Warmbandteilstlicks (62) von ei-
nem Warmband (60), eine Haspelanlage (10) zum
Aufwickeln zumindest eines Teilabschnitts des rest-
lichen Warmbandes (60), eine Inspektions- und/oder
Probenahmevorrichtung (12) zum Inspizieren
und/oder Beproben des Warmbandteilstiicks (62)
sowie eine Fordereinrichtung (36), welche dazu ein-
gerichtet ist, das Warmband (60) zu der Haspelan-
lage (10) zu transportieren sowie das Warmband-
teilstlick (62) zu der Inspektions- und/oder Probe-
nahmevorrichtung (12) zu transportieren, wobei die
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Trennvorrichtung (34) eingangsseitig der Haspelan-
lage (10) angeordnet ist.

Produktionsanlage (2, 64) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fordereinrich-
tung (36) als Rollgang ausgebildet ist.

Produktionsanlage (2, 64) nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung (12), in Langs-
richtung (40) der Fordereinrichtung (36) betrachtet,
seitlich versetzt zu der Haspelanlage (10) angeord-
net ist, wobei die Férdereinrichtung (36) einen Roll-
gangabschnitt (66) aufweist, der senkrecht zur
Langsrichtung (40) der Fordereinrichtung (36) ver-
schiebbar ist.

Produktionsanlage (2, 64) nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvorrich-
tung (34), die Haspelanlage (10) und die Inspekti-
ons- und/oder Probenahmevorrichtung (12) hinter-
einander angeordnet sind, wobei die Haspelanlage
(10) eingangsseitig der Inspektions- und/oder Pro-
benahmevorrichtung (12) angeordnet ist.

Produktionsanlage (2, 64) nach einem der Anspri-
che 7 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Trennvorrich-
tung (34) als Schere, insbesondere als Querteilsche-
re, ausgebildet ist.

Produktionsanlage (2, 64) nach einem der Anspri-
che 7 bis 11,

gekennzeichnet durch mindestens eine Warm-
walzstralie (6, 8) sowie eine Kiihistrecke (30), wobei
die Fordereinrichtung (36) dazu eingerichtet ist, das
Warmband (60) von der WarmwalzstraBe (6, 8) zu
der Kihlstrecke (30) und von der Kiihlstrecke (30)
zu der Trennvorrichtung (34) zu transportieren.

Produktionsanlage (2, 64) nach einem der Anspri-
che 7 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung (12) eine Absper-
reinrichtung (52) mit einem beweglich gelagerten
SchlieRelement (54) aufweist.

Produktionsanlage (2, 64) nach einem der Anspri-
che 7 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Inspektions-
und/oder Probenahmevorrichtung (12) eine zusatz-
liche Trennvorrichtung (58) zum Abtrennen einer
Probe von dem Warmbandteilstiick (62) aufweist.

Produktionsanlage (2, 64) nach einem der Anspri-
che 7 bis 14,

wobei die Produktionsanlage (2, 64) eine GieRwalz-
verbundanlage ist, welche eine Gielmaschine (4)
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aufweist.
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