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(54) ANLAGE UND VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES METALLBANDES IM
ENDLOSBETRIEB ODER IM BATCHBETRIEB

(57) Die vorliegende Erfindung ist auf dem Gebiet
von kombinierten Gieß‑ und Walzverfahren, welche in
einem Endlosbetrieb als auch in einem Batchbetrieb
betriebenwerden können.DieAufgabe der vorliegenden
Erfindung ist es eine kompakte Anlage zum Herstellen
eines Metallbandes zu schaffen, welche sowohl im End-
losbetrieb als auch in einemBatchbetrieb betrieben wer-
den kann.

Die Aufgabe wird gelöst in dem eine Ausführvorrich-
tung (5a) und eine Zuführvorrichtung (5b) zwischen der
ersten Gießanlage (1) und einer Walzstraße (8) ange-
ordnet wird. Die Ausführvorrichtung (5a) kann geschnit-
tene erste Brammen (40) quer zur Gießrichtung (G) aus-
führen. Unmittelbar nachfolgend zur Ausführvorrichtung
(5a) ist eine Zuführvorrichtung (5b) mit einem Erwär-
mungsofen(5c), zum Zuführen von geschnittenen Bram-
men (41), angeordnet. Der Abstand (L) zwischen dem
Ende der ersten Gießanlage (1) und dem Anfang der
Walzstraße (8) kleiner als 100m, bevorzugt kleiner als
80m, besonders bevorzugt kleiner als 60m ist.
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Beschreibung

Gebiet der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung ist auf dem Gebiet
von Kombinierten Gieß‑ und Walzverfahren, welche in
einem Endlosbetrieb als auch in einem Batchbetrieb
betrieben werden können. Einerseits betrifft die Erfin-
dung ein Anlage zum Herstellen eines Metallbandes,
umfassend folgende Anlagenteile

- eine erste kontinuierlicheGießanlage (1), wobei das
Ende der Gießanlage (1) durch eine als letzte ange-
ordnete Strangführungsrolle (31) festgelegt wird,

- eine der erstenGießanlage (1) nachgeordnete erste
Trennvorrichtung (3) zum Trennen der erste Bram-
men (40),

- eine der ersten Trennvorrichtung (3) nachgeordnete
Walzstraße (8), wobei ein Anfang der Walzstraße
durch ein als erstes angeordnete Walzgerüst (8a)
festgelegt wird,

- eine der Walzstraße (8) nachgeordnete Schere (14)
- eine der Schere (14) nachgeordnete Haspelvorrich-

tung (15),
- eine Automatisierungseinrichtung (45), welche die

Anlage derart ansteuern kann,

dass dies in einem Endlosbetrieb oder Batchbetrieb,
betreiben kann. Andererseits betrifft die Erfindung ein
Verfahren zum Herstellen eines Metallbandes mit der
Anlage.

Stand der Technik

[0002] KombinierteGieß‑undWalzverfahren ersetzen
derzeit die herkömmlichenVerfahren desDickbrammen-
gießens und der Warmbreitbandstraße.
[0003] Die wichtigsten Vorteile der Kombination von
Gieß‑ und Walzverfahren im Endlosbetrieb sind:

- Minimaler Energieverbrauch
- Reduzierte bzw. gar keine CO2-Emissionen
- Produktion von ultradünnen Bändern
- Höchste gleichmäßige Qualität im Endlosbetrieb
- Geringere Investitionskosten
- Geringere Betriebskosten

[0004] Da imEndlosbetrieb derMassenfluss durch die
ganze Anlage im Wesentlichen konstant ist und keine
phasenweise Beschleunigung zur Überbrückung von
längeren Abständen darstellbar ist, sind viele Vorteile
des Endlosbetriebs an die kurze Gesamtlänge der An-
lage gekoppelt.
[0005] Um eine bestehende Warmbreitbandstraße
undalle ihreProdukte vollständig zuersetzen, reicht eine
einsträngige Gieß‑ und Walzanlage aufgrund der Mas-
senstrombegrenzung des heutigen Gießverfahren je-
doch in vielen Fällen nicht aus.

[0006] Der maximale Massenstrom, den eine Strang-
gießanlage derzeit liefern kann, liegt imBereich von 7 bis
8 Tonnen pro Minute. Daraus ergibt sich eine maximale
Jahresproduktion von ca. 3 Millionen Tonnen pro Jahr.
Bei Hochleistungswarmwalzwerken liegt die Produk-
tionsmenge zwischen 4 und 6 Millionen Tonnen pro Jahr
(Mt/J), also kann durchaus beimDoppelten einer Strang-
gießanlage liegen..
[0007] Daher versuchen die Stahlhersteller, zwei
Stranggussanlagen mit einem Walzwerk zu kombinie-
ren, um die gleiche Kapazität zu erreichen, z. B.: 2,5Mt/J
mit Gießanlage 1 + 2,5Mt/Jmit Gießanlage 2 = 5Mt/J für
ein Walzwerk
[0008] Per Definition bedeutet dies, dass es bei der
Produktion von zwei Gießsträngen keinen permanenten
Endlosbetrieb geben kann.
[0009] Da viele anspruchsvolle Güten (ultradünn und
hochwertig) nur im Endlosbetrieb hergestellt werden
können, wünschen sich die Stahlhersteller eine Anlage,
die beide Anforderungen erfüllt:

- EndlosanlagezurHerstellungultradünner, hochwer-
tiger Güten

- Hochkapazitätsanlage für die Kombination von zwei
Gießanlagen mit einem Walzwerk

[0010] Eine Anlage sollte die folgenden Anforderun-
gen erfüllen:

- Flachblechproduktion im Abmessungsbereich von:

Dicke 0,6 bis 32mm,bevorzugt: 0,8 bis 25,4mm
Breite 600 bis 2600mm, bevorzugt 900 bis 2134
mm

- Alle Stahlsorten mit einem Kohlenstoffgehalt von
0,001 % bis 1 %, bevorzugt 0,005 % bis 0,5 %

- Standardgüten, die eine hohe Produktivität erfor-
dern, mittels schnellen Gießens

- Spezialgüten, die eine langsame Erstarrung erfor-
dern, mittels langsamen Gießens.

- Produktivität: 3 bis 8 Mt/J (bevorzugt 4 bis 6 Mt/J)

[0011] Aufgrund der Nachfrage nach Endlosproduk-
tion gab es in letzter Zeit Entwicklungen, den Endlosbe-
trieb auch auf kombinierten zweisträngigen Brammen-
gieß‑ und Walzanlagen einzusetzen.
[0012] Diese Lösungen zeichnen sich derzeit durch
großeAbständezwischenderGieß‑undderWalzstrecke
aus, die notwendig sind, um die Produktion der beiden
Stränge miteinander zu verbinden. Transfer von Bram-
men von zwei Linien auf eine und Pufferung für Walzen-
wechsel
[0013] Zur Überwindung der Wärmeverluste beim
Transport der Brammen von den Gießmaschinen zum
Walzwerk werden derzeit Tunnelöfen mit einer Länge
von 150 bis 250 m vorgeschlagen.
[0014] Diese Öfen verhindern zwar erfolgreich Tem-
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peraturverluste, sind aber sehr energie‑ und wartungs-
intensiv. Außerdem ist der Ofen in der Linie mit dem
Walzwerk immer in Betrieb, selbst bei Endlosproduktion.
[0015] Es sind jedoch Konzepte auf Basis von Zwei-
stranggieß‑ und Walzkonzepten entstanden, die auch
die Möglichkeit bieten, im Endlosbetrieb mit einem
Strang zu produzieren. Diese Konzepte weisen alle ei-
nen langen Tunnelofen und eine beheizte Fähre vor dem
Walzwerk auf, die im Batch-Betrieb die Aufgabe des
Pufferns und Zusammenführens übernehmen.
[0016] Für den Batch-Betrieb müssen zwei Öfen mit
jeweils bis zu250mLängekontinuierlichbeheiztwerden,
was zu einem hohen Energieverbrauch führt.
[0017] Eine Anlage mit Tunnelofen plus Heizfähre
muss auch im Endlosbetrieb überbrückt werden. Bei 4
m/minGießgeschwindigkeit und160mOfenlängedauert
dies ca. 40 Minuten. Dies führt nicht nur zu einer hohen
Oxidation, sondern auch zu hohen Energieverlusten
während dieser Zeit. Jeder Vorteil aus der Nutzung
des heißen Kerns des aus der Gießmaschine komm-
enden Stranges geht damit nach dem Transport durch
denTunnelofen verloren. Insgesamt ist dieser Aufbau für
den Endlosbetrieb nicht vorteilhaft, da die Länge zwi-
schen Gießmaschine und Walzwerk deutlich vergrößert
werden muss.
[0018] Viele Vorteile, die typischerweise mit dem End-
losbetrieb verbunden sind wie beispielsweise geringer
Energieverbrauch, keineCO2-Emissionen, geringeAus-
beuteverluste,höchsteErstgerüstreduzierungenundda-
mit minimale Dicken, können bei dieser Art von Anlage-
naufbau nicht in vollem Umfang erreicht werden.
[0019] Außerdem ist der Tunnelofen sehr wartungs-
intensiv, und während der Wartungszeit können sowohl
die Stranggießanlage als auch das Walzwerk nicht be-
trieben werden.

Zusammenfassung der Erfindung

[0020] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
eine kompakte Anlage zum Herstellen eines Metallban-
des zu schaffen, welche sowohl im Endlosbetrieb als
auch in einem Batchbetrieb betrieben werden kann.
[0021] Die Aufgabe wird durch eine Anlage gelöst,
welche zwischen der ersten Trenneinrichtung und der
Walzstraße eine Ausführvorrichtung, welche geschnitte-
ne erste Brammen quer zur Gießrichtung ausführen
kann, angeordnet ist. Unmittelbar nachfolgend ist eine
Zuführvorrichtung mit einem Erwärmungsofen, zum Zu-
führen von geschnittenen Brammen, angeordnet, wobei
die Zuführvorrichtung die geschnittenen Brammen quer
zur Gießrichtung zuführen kann. Die Zuführvorrichtung
und die Ausführvorrichtung sind derart ausgestaltet,
dass diese die Brammen in Gießrichtung weiterleiten
können. Der Abstand zwischen dem Ende der Gießan-
lageunddemAnfangderWalzstraße ist kleinerals100m,
bevorzugt kleiner als 80m, besonders bevorzugt kleiner
als 60m.
[0022] Durch die erste Gießanlage werden Brammen

mit einer Dicke von 100 bis 200 mm, bevorzugt von 120
bis 160 mm, erzeugt.
[0023] Durch die erfindungsgemäße kompakte Anord-
nung ist neben einem Batchbetrieb auch ein Endlosbe-
trieb möglich, ohne eine energieintensive Aufheizung
vorsehen zumüssen. Durch die Ausführvorrichtung kön-
nen von der erstenGießanlage erzeugte erste Brammen
ausgeschleust werden.
[0024] Durch diese Anlagenkonfiguration wird es er-
möglicht die Anlage im Endlosbetrieb, ohne energiein-
tensive Erwärmung, zu betreiben. Die Anlage kann auch
im Batchbetrieb arbeiten, um die Produktion des Walz-
werkes mit möglichst hoher Kapazitätsauslastung zu
ermöglichen.DieErfindungermöglicht esauchbei einem
Walzenwechsel im Walzwerk die erste Gießanlage wei-
ter zu betreiben und die gegossen erste Brammen aus-
zuschleusen.
[0025] Durch die Zuführvorrichtung mit dem Erwär-
mungsofen, können Brammen, welche von einer ande-
ren Gießanlage produziert wurden, oder Brammen -
welche von einem Brammenlager antransportiert wer-
den - erwärmt werden und dem Walzwerk zugeführt
werden.
[0026] Sowohl Ausführvorrichtung als auch Zuführvor-
richtung fördern quer zur Gießrichtung.
[0027] Eine bevorzugte Ausführungsform sieht vor,
dass die Ausführvorrichtung und die Zuführvorrichtung
und der Erwärmungsofen derart miteinander verbunden
sind, dass durch die Ausführvorrichtung ausgebrachte
geschnitteneersteBrammen,demErwärmungsofenund
der Zuführvorrichtung zugeführt werden können, dies
kann beispielsweise über eine Brammentransportvor-
richtung erfolgen.
[0028] Eine bevorzugte Ausführungsform sieht vor,
dass parallel zur ersten Gießanlage eine zweite konti-
nuierliche Gießanlage mit einer zweiten Trennvorrich-
tung angeordnet ist. Die Gießanlage ist über eine erste
Verbindungsvorrichtung, bevorzugt ein Rollgang,mit der
Zuführvorrichtung derart verbunden, dass von der zwei-
ten kontinuierlichen Gießanlage erzeugte zweite Bram-
men der Zuführvorrichtung und dem Erwärmungsofen
zugeführt werden können. Durch diese Anordnung ist es
möglich die Walzstraße, durch Zuführung von zusätz-
lichen zweite Brammen, mit einer erhöhten Auslastung
zu betreiben und somit die Produktionsmenge zu erhö-
hen.
[0029] Eine vorteilhafte Ausführung sieht vor, dass die
Automatisierungseinrichtung die Zuführvorrichtung und
die Ausführvorrichtung derart ansteuern kann, dass eine
ander erstenTrennvorrichtunggeschnitteneersteBram-
me mit einer Transportgeschwindigkeit direkt zumWalz-
werk transportiert werden kann, wobei die Transportge-
schwindigkeit größer als die Gießgeschwindigkeit ist.
Durch diese Ansteuerung wird es ermöglicht, dass die
erste Bramme möglichst wenig an Wärme verliert und
schnell das Walzwerk erreicht.
[0030] In einer bevorzugten Ausführungsform erzeugt
die zweite kontinuierliche Gießanlage eine zweite Bram-
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men mit maximal 250mm, welche mittels einem Vorge-
rüst auf eine kleinere Dicke reduziert, werden können.
[0031] Eineweitere vorteilhafteAusführungsformsieht
vor, dass der Erwärmungsofen ein Hubbalkenofen ist.
Der Hubbalkenofen sollte folgende Eigenschaften auf-
weisen:

- Der Hubbalkenofen hat zwei unterschiedliche Ein-
tragspositionen, welche, quer zur Gießrichtung, pa-
rallel zueinander angeordnet sind.

- Erwärmen der zweite Brammen auf 900‑1150°C
während geringerem Massenflussproduktion

- Warmhalten von zweite Brammen bei 1100 - 1200°C
- Zumindest zwei separate Bewegungszonen inner-

halb des Hubbalkenofens, um das Beladen und Ent-
laden zu entkoppeln und auch eine Speicherungs-
möglichkeit im Ofen zu ermöglichen. Der Hubbal-
kenofen verfügt im Eintragsbereich über eine sepa-
rate Bewegungszone, welche unabhängig von jener
vom restlichenOfen ist. Dadurch wird es ermöglicht,
dass eine gewisse Flexibilität bezüglich dem Bela-
den und Entladen des Ofens besteht.

- Der Ofen soll möglichst CO2 neutral betrieben wer-
den können, bspw.mitWasserstoffBrennern anstatt
Fossilen Gasrennern.

[0032] Ein zusätzliche bevorzugte Ausführungsform
sieht vor, dass die Zuführvorrichtungmit einer Transport-
vorrichtung, verbunden ist, wobei die Transportvorrich-
tungKaltbrammen,bevorzugt auseinemBrammenlager,
zuführt.
[0033] In einer zusätzlich vorteilhaften Ausführungs-
form weist die Transportvorrichtung einen Erwärmungs-
ofen auf.
[0034] In einer zweckmäßigen Ausführungsform wird
dieMindestlängeder ZuführvorrichtungundderAusführ-
vorrichtung mittels folgender Formel berechnet:

a... Faktor
Y... spezifisches Gewicht eines Coils bezogen auf
dessen Breite [t/m]
ρ... Dichte [t/m3]
d...maximal einstellbarerGießspalt der erstenGieß-
anlage

[0035] Für eine erste Gießanlage mit einem maximal
einstellbaren Gießspalt mit 150 mm Dicke, eine spezifi-
schen Gewicht des Coils von 21 t/m, einer Dichte ρ im
heißen Zustand von 7,7 t/m3 ergibt sich somit eine Bram-
menlänge von 18,18m. Damit die Bramme durch die
Zuführvorrichtung und die Ausführvorrichtung zuverläs-
sig ein‑undausgeschleustwerden kannmussdieseeine
größer Länge aufweisen - dies wird über den Faktor a
berücksichtigt. Der Faktor a beträgt 1,1 bis 1,5.

[0036] Bei einemvorgegebenenFaktor von1,2beträgt
die Länge der Ausführvorrichtung und der Zuführvorrich-
tung 21,8m.
[0037] In einer vorteilhaften Ausführungsform beträgt
eine Länge der Zuführvorrichtung und der Ausführvor-
richtung maximal 30m, bevorzugt maximal 25m, beson-
ders bevorzugt maximal 20m.
[0038] Die Aufgabe wird weiters durch eine Anlage
gelöst, welche zwischen der ersten Trenneinrichtung
und der Walzstraße

o einen ersten induktiven Erwärmungsofen aufweist
∘ unmittelbar nachfolgend zum ersten induktiven
Erwärmungsofen ist eine Brammenmanipulations-
vorrichtung, zum Zuführen und Abführen von ge-
schnittenen Brammen, angeordnet, wobei die
Brammenmanipulationsvorrichtung die geschnitte-
nen Brammen quer zur Gießrichtung zuführen oder
abführen kann und in Gießrichtung transportieren
kann, wobei
∘ die Brammenmanipulationsvorrichtung derart mit
dem ersten induktiven Erwärmungsofen verbunden
ist, dass die gegossenen erste Brammen direkt der
Brammenmanipulationsvorrichtung zugeführt wer-
den können, wobei
∘ der Abstand zwischen dem Ende der Gießanlage
und dem Anfang der Walzstraße kleiner als 100m,
bevorzugt kleiner als 80m, besonders bevorzugt
kleiner als 60m ist.

[0039] Durch diese weitere erfindungsgemäße Anord-
nung ist es ebenfalls möglich einen möglichst kurzen
Abstand von Gießanalage und Walzwerk zu erreichen.
Des Weiteren werden durch diese Ausführung CO2
Emissionen vermieden und es wird eine kompakter Bau-
weise erreicht.
[0040] Eine vorteilhafte Ausführung sieht vor, dass
parallel zur ersten Gießanlage eine zweite kontinuier-
liche Gießanlage mit einer zweiten Trennvorrichtung an-
geordnet ist. Die zweite Gießanlage ist über eine erste
Verbindungsvorrichtung, mit einem zweiten induktiven
Erwärmungsofen verbunden ist, um von der zweiten
Gießanlage erzeugte zweite Brammen dem zweiten in-
duktiven Erwärmungsofen zuzuführen. Eine Bramment-
ransportvorrichtung ist derartmit demzweiten induktiven
Erwärmungsofen verbunden, dass dieser zweite Bram-
men der Brammenmanipulationsvorrichtung zuführen
kann.
[0041] Eine weitere Ausführungsform sieht vor, dass
eine Länge des ersten induktive Erwärmungsofen und
die Brammenmanipulationsvorrichtung maximal 30m,
bevorzugt maximal 25m, besonders bevorzugt maximal
20m beträgt.
[0042] Eine zweckmäßige Ausführung sieht vor, dass
die Brammenmanipulationsvorrichtung mit einer Trans-
portvorrichtung, verbunden ist, wobei die Transportvor-
richtung Kaltbrammen, bevorzugt aus einem Brammen-
lager, zuführt.
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[0043] Die Aufgabe wird weiters durch ein Verfahren
zum Herstellen eines Metallbandes mit einer Anlage
nach den Ansprüchen 1 - 14, gelöst. Die Anlage wird
abhängig von einer Enddicke, eines gewünschten
CO2‑Fußabdruckes, eines vorgegebenen geringen
Energieaufwandes, einer vorgegebenenGießgeschwin-
digkeit und/oder einermechanischenEigenschaft des zu
erzeugenden Metallband durch eine Automatisierungs-
vorrichtung im Endlosbetrieb oder im Batchbetrieb be-
trieben.
[0044] Die Anlage wird beispielsweise für Güten mit
einer Enddicke von unter 1.5 mm in Endlosbetrieb be-
trieben. Für Güten von 1.5 bis 2.5 mm wird die Anlage je
nach gewünschter mechanischer Eigenschaften, bei-
spielsweise einer Festigkeit, im Endlosbetrieb oder im
Batchbetrieb betrieben.
[0045] Wenn eine geringer CO2 Ausstoß und/oder ein
geringer Energieaufwand gefordert wird, wird die Anlage
möglichst im Endlosbetrieb betrieben.
[0046] Sofern eine Güte eines Metallbandes erzeugt
werden soll, welche ein langsames Gießen der Gießan-
lage erfordert, so wird die Anlage im Batchbetrieb be-
trieben.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0047] Die oben beschriebenen Eigenschaften, Merk-
male und Vorteile dieser Erfindung sowie die Art und
Weise, wie diese erreicht werden, werden klarer und
deutlicher verständlich im Zusammenhang mit der fol-
genden Beschreibung eines Ausführungsbeispiels, das
im Zusammenhangmit den Zeichnungen näher erläutert
wird. Dabei zeigen:

Fig. 1 ein schematische Darstellung einer ersten
Gießanlage mit nachfolgendem Walzwerk und mit
einer parallelen zweiten Gießanlage
Fig. 2 ein schematische Darstellung einer ersten
Gießanlage mit nachfolgendem Walzwerk, welche
im Endlosbetrieb betrieben wird.
Fig. 3 ein schematische Darstellung einer ersten
Gießanlage mit nachfolgendem Walzwerk, welche
im Batchbetrieb betrieben wird.
Fig. 4 ein schematische Darstellung einer ersten
Gießanlage mit nachfolgendem Walzwerk und mit
einer parallelen zweiten Gießanlage, welche im
Batchbetrieb betrieben wird.
Fig. 5 ein schematische Darstellung einer ersten
Gießanlage mit nachfolgendem Walzwerk und mit
einer parallelen zweiten Gießanlage mit einem in-
duktiven Erwärmungsofen

Beschreibung der Ausführungsformen

[0048] In der Fig. 1 ist eine Anlage zum Herstellen
eines Metallbandes dargestellt. Diese Anlage besteht
aus einer ersten kontinuierlichenGießanlage 1 und einer
zweiten, parallel zur ersten Gießanlage 1 angeordnete,

kontinuierlichenGießanlage 2. ImAnschluss andie erste
Gießanlage 1 ist eine Trennvorrichtung 3 angeordnet.
Die erste Trennvorrichtung 3 ist nach einer letzten
Strangführungsrolle 31 angeordnet, welche sich im letz-
ten Strangführungssegment 30 befindet, und ein Ende
derGießanlage 1 festlegt. Der ersten Trennvorrichtung 3
nachgeordnet ist eine Ausführvorrichtung 5a, welche
durch die Trennvorrichtung 3 geschnittene erste Bram-
men 40 ausführen und einer Brammentransportvorrich-
tung 16 zuführt. Die Brammentransportvorrichtung 16
kann beispielsweise über amBodenmontierte Schienen
und Seil-, Ketten oder Radantrieb als Brammenfähre
oder auf Schienen, welche sich in einer gewissen Höhe
- Überkopf - befinden als Brammenmanipulator oder
Kran, geführt sein. Die erste Bramme 40 wird quer zur
Gießrichtung G, im Wesentlichen im rechten Winkel,
ausgeführt. Der Ausführvorrichtung 5a in Gießrichtung
Gunmittelbar nachfolgend ist eineZuführvorrichtung5b -
zum Zuführen von geschnittenen Brammen 41 - ange-
ordnet.DerZuführvorrichtung5b ist einErwärmungsofen
5c zugeordnet, damit die zugeführten Brammen 41 auf
eine gewünschte Temperatur erwärmt werden können.
Die Zuführvorrichtung 5b ist derart ausgestaltet, dass die
Brammen 41 quer, im Wesentlichen im rechten Winkel
zur Gießrichtung G eingeführt werden. Durch das Aus-
führen und Zuführen quer zur Gießrichtung G wird eine
möglichst kompakte Bauweise der Ausführvorrichtung
5a und Zuführvorrichtung 5b ermöglicht. Die Ausführvor-
richtung 5a und die Zuführvorrichtung 5b transportieren
die Brammen in Gießrichtung G beispielsweise mittels
angetriebener Rollen und quer zur Gießrichtung G wird
die Bramme beispielsweise mittels einer Hebevorrich-
tung von unten oder oben angehoben und danach quer
zur Gießrichtung G transportiert. Der Ausführungsvor-
richtung 5b nachgeordnet kann eine erste Intensivheiz-
vorrichtung 6 und eine erste Entzunderungsvorrichtung
und / oder Intensivkühlvorrichtung 7 angeordnet sein. Im
Anschluss ist einWalzwerk 8 angeordnet. DasWalzwerk
8.beginntmit einemerstenWalzgerüst8a.DerAbstandL
zwischen dem Ende der Gießanlage 1 und dem Anfang
des Walzwerkes soll möglichst klein sein, um mögliche
Wärmeverluste der gegossenen erste Bramme mög-
lichst klein zu halten, damit ein Endlosbetrieb, ermöglicht
wird. Der Abstand L soll kleiner als 100m, bevorzugt
kleiner als 80m, besonders bevorzugt kleiner als 60m
sein. Nach demWalzwerk kann eine dritte Trennvorrich-
tung 9, eine zweite Intensivheizvorrichtung 10 und ein
zweite Entzunderungsvorrichtung und/oder Intensiv-
kühlvorrichtung 11 angeordnet sein. Danach kann ein
weiteres Walzwerk 12 angeordnet sein. Im Anschluss
befindet sich eineKühlvorrichtung13undeineSchere14
sowie eine Haspelvorrichtung 15.
[0049] Durch die zweite kontinuierliche Gießanlage 2
werden zweite Brammen erzeugt, welche in einem Vor-
gerüst 20 gewalzt werden können und durch eine zweite
Trennvorrichtung 4 getrennt werden. Durch eine erste
Verbindungsvorrichtung 18, welche als Rollgang ausge-
staltet werden kann, erfolgt der Transport von den zwei-
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ten Brammen 42, zum Erwärmungsofen 5c und des
Weitern zur Zuführvorrichtung 5b. Es wird dadurch er-
möglicht, dass die zweiten Brammen 42, welche mit der
zweiten Gießanlage 2 erzeugt werden, demWalzwerk 8
zugeführt werden können. Des Weiteren ist es auch
denkbar, dass Kaltbrammen 43 von einem zweite Bram-
menlager zugeführt werden können. Die können mittels
einer Transportvorrichtung 17 durch eine automatische
Flämmmaschine 22 zu einer Aufheizvorrichtung 23 ge-
führt werden und anschließend ist die Transportvorrich-
tung mit dem Erwärmungsofen 5c und der Zuführvor-
richtung 5b verbunden, damit die Kaltbrammen dann
dem Walzwerk 8 zugeführt werden können. Die Anlage
weist eine Automatisierungseinrichtung 45 auf, welche
unter anderem mit der Zuführvorrichtung 5a und Aus-
führvorrichtung 5b verbunden ist und diese derart an-
steuern kann, dass die geschnittene erste Bramme 40
beschleunigt werden kann und mit einer höheren Ge-
schwindigkeit als die Gießgeschwindigkeit dem Walz-
werk 8 zugeführt werden können.
[0050] InderFig. 2 ist einmöglicherBetriebsmodusder
Anlage gezeigt. Die Anlage wird in dieser Ausführung im
Endlosbetrieb gefahren, es werden also weder Bram-
men zu noch abgeführt.
[0051] In der Fig. 3 ist der Betriebsmodus der Anlage
ein Batchbetrieb gezeigt, wobei die ersten Brammen 40
nur von der Gießanlage 1 kommen. In diesem Betriebs-
modus können die erste Brammen 40 nach demSchnei-
den an der Trennvorrichtung 3 beschleunigt werden und
so schnell durch die Ausführvorrichtung 5a und Zuführ-
vorrichtung 5b geschleust. Dadurch gelangen diese
schnell zum Walzwerk 8. Dadurch wird der Temperatur-
verlust der ersten Brammen 40 möglichst geringgehal-
ten. Beim Walzwerk 8 muss die Geschwindigkeit der
erste Brammen 40 dann wieder entsprechend einem
prozessbedingten Materialfluss angepasst werden.
[0052] In der Fig. 4 ist der Betriebsmodus der Anlage
ebenfalls ein Batchbetrieb, allerdings werden zusätzli-
che Brammen 41 über die Zuführvorrichtung 5b einge-
bracht.DieseBrammen41könnenKaltbrammen43oder
zweiteBrammen42,welche vonder zweitenGießanlage
2 produziert worden sind, sein. Die ersten Brammen 40
können entweder direkt zum Walzwerk 8 transportiert
werden oder falls der Materialfluss dies nicht zulässt,
müssen die ersten Brammen bei der Ausführvorrichtung
5a ausgebracht und der Brammentransportvorrichtung
16 zugeführt werden, welcher im Anschluss die ersten
Brammen dem Erwärmungsofen 5c und der Zuführvor-
richtung 5b zuführt. Kaltbrammen 43 werden dann zu-
geführt, wenn die Auslastung durch die erste Gießma-
schine 1 und die zweite Gießmaschine 2 nicht gegeben
ist, weil beispielsweise eine der beiden Gießanlagen
gewartet wird. Im Batchbetrieb kann die Kontrolle der
Fertigwalztemperatur auf folgende Weise erfolgen:

- Die Walzgeschwindigkeit ist konstant. Die Fertig-
walztemperatur wird durch die Intensivheizvorrich-
tung 6 und die zweite Intensivheizvorrichtung 10 so

geregelt, dass die gewünschte Produktqualität er-
reicht werden kann - vergleichbar mit der Endlos-
produktion

- Die Walzgeschwindigkeit kann erhöht oder gesenkt
werden, um die gewünschte Endproduktqualität
über eine gewünschte Endwalztemperatur zu errei-
chen.

[0053] In der Fig. 5 ist eine Ausführungsvariante der
Anlage mit einem ersten induktiven Erwärmungsofen 25
anstatt einer Ausführvorrichtung dargestellt. In dieser
Ausführung ist eine Erwärmung von erster Bramme,
welche mit der ersten Gießanlage 1 erzeugt werden,
nur dann notwendig, wennGüten erzeugt werden sollen,
welche langsam gegossen werden müssen. Bei schnell
gegossenenGüten ist eineAufheizungmittels desersten
induktiven Erwärmungsofen 28 nicht notwendig. Im An-
schluss an den ersten induktiven Erwärmungsofen ist
eine Brammenmanipulationsvorrichtung 25a zum Ein-
bringen und zumAusbringen von Brammen angeordnet.
Die Brammentransportvorrichtung 16 transportiert die
Brammen entweder zur Brammenmanipulationsvorrich-
tung 25a hin oder von dieser weg, beispielsweise zu
einem Brammenlager. Bei der zweiten Gießanlage 2
ist nach der ersten Transportvorrichtung 18 - welche
auch thermisch isoliert sein kann - ein zweiter induktiver
Erwärmungsofen28angeordnet.Dieser zweite induktive
Erwärmungsofen 28 muss derart dimensioniert sein,
dass dieser die langsamst gegossene zweite Bramme
auf die - für den Walzprozess im Walzwerk 8 - erforder-
liche Temperatur erwärmen kann. Dem zweiten indukti-
venErwärmungsofen 28 ist ein erster Bufferspeicher 28a
- welcher bevorzugt thermisch isoliert ist - nachgeordnet.
In diesem ersten Bufferspeicher 28a können die bereits
erzeugten zweite Brammen gelagert werden, bis diese,
mithilfe der Brammentransportvorrichtung 16 und der
Brammenmanipulationsvorrichtung 25a dem Walzwerk
8 zugeführt werden können. Ein dritter induktiver Erwär-
mungsofen 27 ist dem Einbringen von Kaltbrammen zu-
geordnet. Dem Erwärmungsofen vorgeschaltet ist ein
zweiter thermisch isolierterBufferspeicher26 inwelchem
bereits erwärmte Kaltbrammen gespeichert werden kön-
nen, bis diese benötigt werden.
[0054] Obwohl die Erfindung im Detail durch die be-
vorzugten Ausführungsbeispiele näher illustriert und be-
schrieben wurde, so ist die Erfindung nicht durch die
offenbarten Beispiele eingeschränkt und andere Varia-
tionen können vom Fachmann hieraus abgeleitet wer-
den, ohne den Schutzumfang der Erfindung zu verlas-
sen.

Bezugszeichenliste

[0055]

1 erste Gießanlage
2 zweite Gießanlage
3 erste Trenneinrichtung
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4 zweite Trenneinrichtung
5a Ausführvorrichtung
5b Zuführvorrichtung
5c Erwärmungsofen
6 Intensivheizvorrichtung
7 Entzunderungsvorrichtung und/oder Intenisvkü-

lung
8 Walzwerk
8a erste Walzgerüst
9 dritte Trennvorrichtung
10 zweite Intensivheizvorrichtung
11 Intensivkühlvorrichtung
12 weiteres Walzwerk
13 Kühlvorrichtung
14 Schere
15 Haspelvorrichtung
16 Brammentransportvorrichtung
17 Transportvorrichtung
18 Verbindungsvorrichtung
20 Vorgerüst
22 Automatische Flämmvorrichtung
23 Aufheizvorrichtung
25 erster induktiver Erwärmungsofen
26 zweiter Bufferspeicher
27 dritter induktiver Erwärmungsofen
28 zweiter induktiver Erwärmungsofen
28a erster Bufferspeicher
30 Strangführungssegment
31 Stranführungsrolle
40 erste Bramme
41 Brammen
42 zweite Bramme
43 Kaltbramme
45 Automatisierungseinrichtung
G Gießrichtung
L Abstand

Patentansprüche

1. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes, umfas-
send folgende Anlagenteile

- eine erste kontinuierliche Gießanlage (1), wo-
bei das Ende der Gießanlage (1) durch eine als
letzte angeordnete Strangführungsrolle (31)
festgelegt wird,
- eine der erstenGießanlage (1) nachgeordnete
erste Trennvorrichtung (3) zum Trennen der
erste Brammen (40),
- eine der ersten Trennvorrichtung (3) nachge-
ordnete Walzstraße (8), wobei ein Anfang der
Walzstraße durch ein als erstes angeordnetes
Walzgerüst (8a) festgelegt wird,
- einederWalzstraße (8)nachgeordneteSchere
(14)
- eine der Schere (14) nachgeordnete Haspel-
vorrichtung (15),
- eineAutomatisierungseinrichtung (45),welche

die Anlage derart ansteuern kann, dass dies in
einem Endlosbetrieb oder Batchbetrieb, betrei-
ben kann.

dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der ersten Trenneinrichtung (3) und der
Walzstraße (8)

∘ eine Ausführvorrichtung (5a) von geschnitte-
nen zweite Brammen (40) angeordnet ist, wel-
che geschnittene erste Brammen (40) quer zur
Gießrichtung (G) ausführen kann,
∘ unmittelbar nachfolgend zur Ausführvorrich-
tung (5a) ist eine Zuführvorrichtung (5b) mit
einem Erwärmungsofen(5c), zum Zuführen
von geschnittenen Brammen (41), angeordnet,
wobei die Zuführvorrichtung (5a) die geschnitte-
nen Brammen (41) quer zur Gießrichtung (G)
zuführen kann, wobei
∘ die Zuführvorrichtung (5b) und die Ausführvor-
richtung (5a) derart ausgestaltet sind, dass die
gegossene erste Bramme (41) in Gießrichtung
(G) direkt von der Ausführvorrichtung (5a) in die
Zuführvorrichtung (5b) transportiert werden und
von der Zuführrichtung (5b) in Gießrichtung (G)
weitergeleitet werden kann, wobei
∘der Abstand (L) zwischen demEnde der ersten
Gießanlage (1) und demAnfangderWalzstraße
(8) kleiner als 100m, bevorzugt kleiner als 80m,
besonders bevorzugt kleiner als 60m ist.

2. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausführvorrichtung (5a) und die Zuführvorrichtung
(5b) und der Erwärmungsofen (5c) derart miteinan-
der verbunden sind, dass durch die Ausführvorrich-
tung (5a) ausgebrachte geschnittene erste Bram-
men (40), dem Erwärmungsofen (5c) und der Zu-
führvorrichtung (5b) zugeführt werden können, be-
vorzugt über eine Brammentransportvorrichtung
(16).

3. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
den Ansprüchen 1‑2, dadurch gekennzeichnet,
dass parallel zur ersten Gießanlage (1) eine zweite
kontinuierliche Gießanlage (2) mit einer zweiten
Trennvorrichtung (4) angeordnet ist, wobei die zwei-
te Gießanlage (2) über eine erste Verbindungsvor-
richtung (18), bevorzugt ein Rollgang, mit der Zu-
führvorrichtung (5b) und dem Erwärmungsofen (5c)
derart verbunden ist, dass von der zweiten konti-
nuierlichen Gießanlage (2) erzeugte zweite Bram-
men (42) demErwärmungsofen (5c) und der Zuführ-
vorrichtung (5b) zugeführt werden können.

4. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
Ansprüche 1 - 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Automatisierungseinrichtung (45) die Ausführ-
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vorrichtung (5a) und die Zuführvorrichtung (5b) der-
art ansteuern kann, dass eine an der ersten Trenn-
vorrichtung (3) geschnittene erste Bramme (40) mit
einer Transportgeschwindigkeit zum Walzwerk (8)
transportiert werden kann, wobei die Transportge-
schwindigkeit größer als eine Gießgeschwindigkeit
der ersten Gießanlage (1) ist.

5. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 1 - 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite kontinuierliche Gießanlage (2)
eine Bramme mit einem Dickenbereich der ersten
Bramme erzeugt oder zweite Brammen (42) mit
maximal 250mm, welche mittels einem Vorgerüst
(20) in der Dicke reduziert werden.

6. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 1 - 5, dadurch gekennzeich-
net, dass der Erwärmungsofen (5c) ein Hubbalken-
ofen ist.

7. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 1 - 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Zuführvorrichtung (5b) und der Erwär-
mungsofen (5c) mit einer Transportvorrichtung, ver-
bunden ist, wobei dieTransportvorrichtung (17)Kalt-
brammen (43), bevorzugt aus einem zweite Bram-
menlager, zuführt.

8. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Transportvorrichtung (17) einen Erwärmungsofen
(23) beinhaltet.

9. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 1 - 8, dadurch gekennzeich-
net, dass die Mindestlänge der Zuführvorrichtung
(5b) und der Ausführvorrichtung (5a) nach folgender
Formel:

berechnet wird, wobei a ein Auslegungsfaktor, Yein
spezifisches Gewicht eines Coils bezogen auf des-
sen Breite in t/m, ρ die Dichte bei der Temperatur
nach dem Gießen in der ersten Gießanlage t/m3, d
einmaximal einstellbarerGießspalt der erstenGieß-
anlage in m ist.

10. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 1‑9,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Länge der
Zuführvorrichtung (5b) und der Ausführvorrichtung
(5a) maximal 30m, bevorzugt maximal 25m, beson-
ders bevorzugt maximal 20m beträgt.

11. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes, umfas-
send folgende Anlagenteile

- eine erste kontinuierliche Gießanlage (1), wo-
bei das Ende der Gießanlage (1) durch eine als
letzte angeordnete Strangführungsrolle (31)
festgelegt wird,
- eine der erstenGießanlage (1) nachgeordnete
erste Trennvorrichtung (3) zum Trennen der
erste Brammen (40),
- eine der ersten Trennvorrichtung (3) nachge-
ordnete Walzstraße (8), wobei ein Anfang der
Walzstraße durch ein als erstes angeordnete
Walzgerüst (8a) festgelegt wird,
- einederWalzstraße (8)nachgeordneteSchere
(14)
- eine der Schere (14) nachgeordnete Haspel-
vorrichtung (15),
- eineAutomatisierungseinrichtung (45),welche
die Anlage derart ansteuern kann, dass dies in
einem Endlosbetrieb oder Batchbetrieb, betrei-
ben kann.

dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen der ersten Trenneinrichtung (3) und der
Walzstraße (8)

∘ ein erster induktiver Erwärmungsofen (25) an-
geordnet ist
∘unmittelbarnachfolgendzumersten induktiven
Erwärmungsofen (25) ist eine Brammenmani-
pulationsvorrichtung (25a), zum Zuführen und
Abführen von geschnittenen Brammen, ange-
ordnet, wobei die Brammenmanipulationsvor-
richtung (25a) die geschnittenenBrammenquer
zur Gießrichtung (G) zuführen oder abführen
kann und in Gießrichtung transportieren kann,
wobei
∘ die Brammenmanipulationsvorrichtung (25a)
derart mit dem ersten induktiven Erwärmungs-
ofen (25) verbunden, dass die gegossenen ers-
te Brammen direkt der Brammenmanipulations-
vorrichtung (25a) zugeführtwerdenkönnen,wo-
bei
∘der Abstand (L) zwischen demEnde der ersten
Gießanlage (1) und demAnfangderWalzstraße
(8) kleiner als 100m, bevorzugt kleiner als 80m,
besonders bevorzugt kleiner als 60m ist.

12. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass pa-
rallel zur ersten Gießanlage (1) eine zweite konti-
nuierliche Gießanlage (2) mit einer zweiten Trenn-
vorrichtung (4) angeordnet ist, wobei die zweite
Gießanlage (2) über einer ersten Verbindungsvor-
richtung (18), mit einem zweiten induktiven Erwär-
mungsofen (28) verbunden ist, um von der zweiten
Gießanlage (2) erzeugte zweite Brammen (42) dem
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zweiten induktiven Erwärmungsofen (28) zuzufüh-
ren, eine Brammentransportvorrichtung (16) ist der-
artmit demzweiten induktivenErwärmungsofen (27)
verbunden, dass diese zweite Brammen (42) der
Brammenmanipulationsvorrichtung (25) zugeführt
werden können.

13. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Länge der ers-
te induktive Erwärmungsofen (25) und die zweite
Brammenmanipulationsvorrichtung (25a) maximal
30m, bevorzugtmaximal 25m, besonders bevorzugt
maximal 20m beträgt.

14. Anlage zum Herstellen eines Metallbandes nach
einem der Ansprüche 11 - 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Brammenma-
nipulationsvorrichtung (25a) mit einer Transportvor-
richtung (17), verbunden ist, wobei die Transport-
vorrichtung (17) Kaltbrammen (43), bevorzugt aus
einem Brammenlager, zuführt.

15. Verfahren zum Herstellen eines Metallbandes mit
einer Anlage nach Anspruch 1‑14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das die Anlage abhängig von
der Dicke, des CO2 Fußabdruckes, der Gießge-
schwindigkeit und/oder der mechanischen Festig-
keit des zu erzeugenden Metallband mithilfe einer
Automatisierungseinrichtung (45) im Endlosbetrieb
oder im Batchbetrieb betrieben werden kann.
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