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(54)
METALLBANDERN

(57)  Vorrichtung (1) und Verfahren zur Herstellung
von gewalzten Metallbdndern, vorzugsweise warmge-
walzten Metallbandern, wobei die Vorrichtung (1) auf-
weist: eine Gielmaschine (10), die eingerichtet ist, um
Brammen (B) zu erzeugen und in einer Transportlinie der
Gieflmaschine (CLC)zu transportieren; eine Walzanlage
(50), die eingerichtet ist, um die Brammen (B) wéahrend
eines Transports entlang einer Transportlinie der Walz-
anlage (CLM) durch Walzen in entsprechende Metall-
bander umzuformen; eine kombinierte Transport- und
Temperaturbeeinflussungseinrichtung (40), die zwi-
schen der Gieimaschine (10) und der Walzanlage (50)
angeordnet und eingerichtet ist, um die Brammen (B)
zumindest entlang der Transportlinie der Walzanlage
(CLM) zu transportieren, der Walzanlage (50) zuzufiih-
ren und die Temperatur der Brammen (B) auf eine Walz-
temperatur einzustellen; eine Oberflacheneinrichtung
(20), die zwischen der Gieffimaschine (10) und der kom-
binierten Transport- und Temperaturbeeinflussungsein-
richtung (40) angeordnet und eingerichtet ist, um zumin-
dest eine der Oberflachen der Brammen (B) zu bearbei-
ten und/oder zu behandeln und/oder zu inspizieren; und
eine Temperaturbeeinflussungseinrichtung (30), die zwi-
schen der GieBmaschine (10) und der kombinierten
Transport- und Temperaturbeeinflussungseinrichtung
(40) angeordnet und eingerichtet ist, um die Temperatur

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON WARMGEWALZTEN

der Brammen (B) zu modifizieren.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Herstellung von gewalzten Metallb&ndern,
vorzugsweise warmgewalzten Metallbandern.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Beim Stranggief3en, einem kontinuierlichen
Giellverfahren zur Herstellung von Halbzeugen wie
Brammen aus Eisen- und Nichteisenlegierungen, wird
das Metall durch eine zumeist gekuhlte Kokille gegossen
und mit erstarrter Schale und noch flissigem Kern nach
unten, seitwarts oder in einem Bogen abtransportiert.
Anschlieend, Ublicherweise nach Abkihlung in einem
Brammenlager, werden die Brammen in ein Walzwerk
eingesetzt, in dem sie zu Metallbandern umgeformt wer-
den.

[0003] Der technische Aufbau und die Anforderungen
an GieR-/Walzanlagen unterscheiden sich, je nachdem
ob sie zur Herstellung sogenannter "Dinnbrammen" in
einem Dickenbereich von etwa 40 bis 110 mm, "Medium-
brammen" in einem Dickenbereich von etwa 110 bis 200
mm oder "Dickbrammen" mit grofieren Dicken ausgelegt
sind. Eine Anlage zum Stranggiel3en und Weiterbehan-
deln von Dinnbrammen geht beispielsweise aus der EP
0 808 672 A1 hervor.

[0004] Die Anlagen sind typischerweise auf einen Pro-
duktionsschwerpunkt ausgelegt und dadurch nicht oder
nur wenig flexibel fur alternative Produkte. So steht die
GieRdicke, also die legierungsspezifische Herstellung
einer DUnnbramme oder Mediumbramme, mit einer le-
gierungsspezifischen GieRgeschwindigkeit in Verbin-
dung, wobei sich nicht alle Legierungen fiir die Herstel-
lung einer Dinnbramme eignen. Je nach spaterem Ver-
wendungszweck des Produktes variieren die Zieldicke
und die Prozessfiihrung. Beispielsweise sind die Tem-
peraturfihrungen vor Beginn des Walzvorganges, zwi-
schen verschiedenen Walzvorgdngen sowie nach dem
Fertigwalzen wesentliche Prozessschritte zur Einstel-
lung von Materialeigenschaften. Bei gekoppelten Giel3-
/Walzprozessen legen die verfuigbaren Baugruppen die
maoglichen Prozessschritte fest.

[0005] Um das Produktspektrum in herkémmlichen
Warmbreitbandstra®en zu erhohen, ist es bekannt, das
Walzgut nicht aus der Gielhitze heraus umzuformen,
sondern in einem Brammenlager vollstandig oder teil-
weise abzukuhlen, wodurch eine technologische Tren-
nung zwischen dem GieRRen und Weiterverarbeiten, ins-
besondere Walzen, der Brammen stattfindet. Daraus
ergeben sich jedoch maschinenbauliche, energetische
sowie logistische Nachteile.

Darstellung der Erfindung

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
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verbesserte Vorrichtung sowie ein verbessertes Verfah-
ren zur Herstellung von gewalzten Metallb&ndern, vor-
zugsweise warmgewalzten Metallbandern, bereitzustel-
len, insbesondere das verarbeitbare Produktspektrum
ohne technologische Trennung zwischen dem Giel3en
und Walzen zu erhéhen.

[0007] Gelostwird die Aufgabe durch eine Vorrichtung
mitden Merkmalen des Anspruchs 1 sowie ein Verfahren
mit den Merkmalen des nebengeordneten Verfahrens-
anspruchs. Vorteilhafte Weiterbildungen folgen aus den
Unteranspruchen, der folgenden Darstellung der Erfin-
dung sowie der Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
beispiele.

[0008] Die erfindungsgemale Vorrichtung dient der
Herstellung von gewalzten, insbesondere warmgewalz-
ten Metallbandern. Gegossen und verarbeitet werden
hierbei Produkte aus einem Metall, insbesondere einer
Metalllegierung, vorzugsweise Stahl. Die Vorrichtung ist
vorzugsweise zur Herstellung und Weiterbehandlung
von Mediumbrammen ausgelegt, mit einer Dicke im Be-
reich von 90 bis 250 mm, vorzugsweise 110 bis 200 mm.
[0009] Die Vorrichtung weist eine GieBmaschine auf,
die eingerichtet ist, um Brammen zu erzeugen und in
einer Transportlinie der Gielimaschine zu transportieren.
Die GieBmaschine ist vorzugsweise als Senkrecht-Ab-
biegeanlage, auch als "Bogencaster" bezeichnet, imple-
mentiert. Sie kann jedoch auch auf andere Weise reali-
siert sein, solange sie einen Gief3strang bereitstellt, der
nachfolgend in Brammen zerteilt und weiterverarbeitet
werden kann.

[0010] Die Vorrichtung weist ferner eine Walzanlage
auf, die eingerichtet ist, um die Brammen wahrend eines
Transports entlang einer Transportlinie der Walzanlage
durch Walzen in entsprechende Metallbander umzufor-
men. Die beiden Transportlinien - Transportlinie der
GielRmaschine und Transportlinie der Walzanlage - kon-
nen zusammenfallen oder sich unterscheiden, wobei im
letzteren Fall auf dem Weg von der GieBmaschine zur
Walzanlage entsprechende Quertransporte der Bram-
men durchzufiihren sind. Die Walzanlage umfasst auf
Ubliche Weise ein oder mehrere Walzgeruste, vorzugs-
weise jeweils in Quartoausfiihrung mit je zwei Arbeits-
walzen und zwei Stltzwalzen, und kann reversierend
oderim Tandem betrieben werden. Die Walzanlage kann
eine Vorstrale und/oder FertigstraRe umfassen oder als
eine solche konzipiert sein. Besonders bevorzugt ist die
Walzanlage eine Warmwalzanlage, in der die Umfor-
mung der Brammen zumindest teilweise aus der Giel3-
hitze heraus erfolgt, d.h. es findet in diesem Fall keine
vollstédndige Abklhlung der Brammen nach dem Giel3en
auf dem Weg in die Walzanlage statt.

Die Vorrichtung weist ferner eine kombinierte Transport-
und

[0011] Temperaturbeeinflussungseinrichtung (hierin
auch als "KTT" abgekirzt) auf, die zwischen der Giel3-
maschine und der Walzanlage angeordnet und einge-
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richtet ist, um die Brammen zur oder entlang der Trans-
portlinie der Walzanlage zu transportieren, der Walzan-
lage zuzufihren und die Temperatur der Brammen auf
eine (geeignete) Walztemperatur einzustellen. Die KTT
dientin erster Linie der logistischen Zufiihrung der Bram-
men zur Walzanlage mit der notwendigen Temperatur,
die im Allgemeinen von Prozessparametern wie etwa der
Legierung abhangt. Die Bezeichnung "Temperatur" um-
fasst in diesem Zusammenhang nicht nur absolute Tem-
peraturen, wie etwa die Oberflachen- und Kerntempera-
tur, sondern auch Temperaturverteilung(en).

[0012] Es sei darauf hingewiesen, dass Bezeichnun-
gen raumlicher Beziehungen, beispielsweise "zwi-
schen", "vertikal", "horizontal", "oberhalb", "unterhalb",
"stromaufwarts", "stromabwarts", "vor", "hinter" usw.,
durch den Aufbau und bestimmungsgemafRen Gebrauch
der Vorrichtung sowie die Transportrichtung des GieR-
strangs bzw. der Brammen eindeutig definiert sind. Wenn
die KTT, wie oben definiert, zwischen der GieRmaschine
und der Walzanlage angeordnetist, soistdarin beispiels-
weise die Information enthalten, dass eine durch die
GieBmaschine hergestellte Bramme durch die KTT
und danach zur Umformung in das gewilinschte Metall-
band durch die Walzanlage transportiert wird.

[0013] Die Vorrichtung weist ferner eine Oberflache-
neinrichtung auf, die zwischen der GieRmaschine und
der KTT angeordnet und eingerichtet ist, um zumindest
eine der Oberflachen der Brammen zu bearbeiten un-
d/oder zu behandeln und/oder zu inspizieren. So kann
die Oberflacheneinrichtung eine materialabtragende
Oberflachenbearbeitung umfassen, die beispielsweise
dazu dient, Produkte mit besonderen Oberflachenanfor-
derungen herzustellen. Solche besonderen Anforderun-
gen an die Produktoberflaichen werden beispielsweise
fur den Einsatz als Automobilaufenhaut, Elektroband
oder flr optische Anwendungen gestellt. Alternativ oder
zusatzlich kann die Oberflacheneinrichtung eingerichtet
sein, um etwaige Oberflachenfehler, resultierend aus
dem GielRprozess, zu beheben, so dass diese entfernt
werden, ehe weitere Prozessschritte wie etwa das Wal-
zen erfolgen. Dies bedeutet, dass es sich in diesem Fall
um eine Oberflachenbearbeitung handelt, die tber eine
reine Zunderentfernung hinausgeht. Alternativ oder zu-
satzlich kann die Oberflacheneinrichtung eine Inspek-
tionseinrichtung umfassen, die eingerichtet ist, um mit-
tels Kontakt oder kontaktlos Oberflacheneigenschaften
der Brammen zu detektieren.

[0014] Die Vorrichtung weist ferner eine Temperatur-
beeinflussungseinrichtung auf, die zwischen der Giel3-
maschine und der KTT angeordnet und eingerichtet ist,
um die Temperatur der Brammen zu modifizieren. Die
Temperaturbeeinflussungseinrichtung wird insbesonde-
re bei der Herstellung von rissempfindlichen Produkten,
beispielsweise mikrolegierten Stahlen, angewendet.
Wirden solche Legierungen unmittelbar nach dem Giel3-
prozess in die KTT eingefahren, so kdnnte es zu einem
unerwiinschten Ausscheiden von Mikrolegierungen in
den randnahen Schichten kommen, die in Folgeschritten
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zur Rissbildung oder anderen Qualitatsfehlern flihren.
[0015] Nicht jede der genannten Stationen zwischen
der Giemaschine und der KTT muss von den Brammen
durchlaufen werden. Vielmehr kdnnen die Stationen pro-
dukt- oder anwendungsbezogen in den Herstellungspro-
zess integriert oder daraus entfernt werden. So kann es
sein, dass Brammen entweder die Oberflacheneinrich-
tung oder die Temperaturbeeinflussungseinrichtung
oder keine der beiden durchlaufen. In diesem Fall mis-
sen die beiden Stationen nicht hintereinander in ein und
derselben Linie angeordnet sein, sondern sie kénnen
parallel installiert sein, wobei fir die Brammen eine ent-
sprechende Routenentscheidung getroffen wird, oder
sie kénnen bedarfsweise in die Linie einfahrbar sein.
Es kann je nach Bedarf alternativ eine parallele oder
Inline-Anordnung vorgesehen sein.

[0016] Die vorstehend dargelegte Vorrichtung zur Her-
stellung von Metallb&ndern, insbesondere warmgewalz-
ten Metallbandern, ist hinsichtlich des Produktspektrums
hochgradig flexibel anwendbar und kommt gleichzeitig
mit einem minimalen Energieeinsatz aus. Damit hebt die
Vorrichtung herkémmliche Limitierungen des Produkt-
spektrums auf, ohne dass es zu Unterbrechungen des
Herstellungsprozesses kommt. Die Vorrichtung istin der
Lage, vollwertig, unterbrechungsfrei und ohne technolo-
gische Einschrankung gleichermaflien sowohl mikrole-
gierte Stahle zu verarbeiten, als auch sehr weiche Ma-
terialgiten oder Materialgiten, die fir besondere Ober-
flachenqualitaten vorgesehen sind. Je nach Anlagen-
layout kdnnen sehr kompakte Anordnungen und/oder
Produktionsmodi realisiert werden.

[0017] Vorzugsweise umfasst die Temperaturbeeinf-
lussungseinrichtung eine kombinierte Heiz- und Kihlein-
richtung mit einer Heizeinrichtung und Kiihleinrichtung,
so dass die Brammen durch die Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung selektiv geheizt oder gekihlt werden
kénnen. Hierbei umfasst die Heizeinrichtung vorzugs-
weise eine oder mehrere induktive Heizeinrichtungen.
Die Kuhleinrichtung kann flr eine Schnellabkihlung der
Brammen durch Beaufschlagen eines Kihimittels, vor-
zugsweise Kuhlwasser, konzipiert sein. Die Heizeinrich-
tung und Kihleinrichtung kénnen hintereinander oder
parallel installiert sein, wobei sie vorzugsweise eine ge-
meinsame Baugruppe bilden. Eine so aufgebaute Tem-
peraturbeeinflussungseinrichtung ermdglicht es, auf
kompakte und flexible Weise, die Oberflachentempera-
tur der zu behandelnden Brammen schnell in ein ge-
wiinschtes Temperaturfenster oder aus einem nachteili-
gen Temperaturfenster zu bringen, ohne dass eine Zwi-
schenlagerung und vollstandige Abkuhlung in einem
Brammenlager erforderlich ist. Die Kernhitze kann zu-
mindest teilweise beibehalten werden und spater fiir das
Walzen genutzt werden.

[0018] Vorzugsweise ist die Oberflacheneinrichtung
eingerichtet, um zumindest eine Oberflache der Bram-
me(n) durch schleifen und/oderfrasen und/oder flaimmen
zu bearbeiten. Die Oberflachenbearbeitung erfolgt an
zumindest einer Oberflache der zu bearbeitenden Bram-
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me, wobei bevorzugt sowohl die Ober- und Unterseite
der Bramme als auch die Langskanten bearbeitet wer-
den. Der Materialabtrag je Oberflache liegt beispielswei-
se im Bereich von 0 bis 10 mm, bevorzugtim Bereich von
1 bis 3 mm. Die Oberflachenbearbeitung findet vorzugs-
weise bei einer Brammenoberflachentemperatur von
mehr als 600°C, besonders bevorzugt mehr als 900°C
statt.

[0019] Die KTT kann in einer Vielzahl méglicher Kon-
figurationen vorliegen. Sie umfasst vorzugsweise: einen
oder mehrere Rollgénge; und/oder eine oder mehrere
Warmedammeinrichtungen; und/oder ein oder mehrere
induktive Heizelemente; und/oder einen oder mehrere
Ofen; und/oder eine oder mehrere Brammenaustrage-
vorrichtungen zum Austragen von Brammen aus der
Transportlinie der Giellmaschine und/oder Transportli-
nie der Walzanlage; und/oder eine oder mehrere Bram-
meneintragevorrichtungen zum Eintragen von Brammen
in die Transportlinie der GieBmaschine und/oder Trans-
portlinie der Walzanlage.

[0020] Der Aufbau der KTT ist vorzugsweise variabel
mit Blick auf die Art der Temperaturbeeinflussung und die
Logistik. In einer einfachen Variante umfasst die KTT
einen Rollenherdofen, der sowohl einen Temperaturaus-
gleich als auch einen Transport der Bramme vornimmt. In
einer alternativen Variante umfasst die KTT einen Roll-
gang als Transportelement, bevorzugt mit Warmedam-
meinrichtung, in Kombination mit mindestens einem, be-
vorzugt mehreren induktiven Heizelementen. Alternativ
oder zusatzlich kann die KTT mehrere hintereinander
angeordnete Hubbalkendfen aufweisen, wodurch ein
sehr kompakter Aufbau erzielbar ist. Ferner kann die
KTT als Schnittstelle zwischen der technologisch ge-
trennten GieBmaschine und Walzanlage fungieren. Zu
diesem Zweck koénnen technische Mittel (Rollgange,
Brammenfahren, Hubbalken usw.) installiert sein, um
die Brammen von der Transportlinie der GieRmaschine
in die Transportlinie der Walzanlage zu Uberflhren.
Brammen von anderen Quellen in die entsprechende
Transportlinie einzufahren oder aus der Transportlinie
auszuleiten wird durch diese flexible Anordnung eben-
falls ermdglicht.

[0021] GemaR einem Ausflihrungsbeispiel sind die
Transportlinie der GieRmaschine und die Transportlinie
der Walzanlage identisch.

[0022] Gemall einem alternativen Ausflihrungsbei-
spiel unterscheiden sich die Transportlinie der Gielma-
schine und die Transportlinie der Walzanlage, wobei sie
vorzugsweise parallel verlaufen, wodurch die Anlage
besonders kompakt realisierbar ist.

[0023] In beiden Fallen kénnen die Oberflachenein-
richtung, Temperaturbeeinflussungseinrichtung und zu-
mindest Teile, bis zur gesamten KTT hintereinander in
ein und derselben Transportlinie positioniert werden.
[0024] Vorzugsweise sind mehrere Routen vorgese-
hen, die zumindest abschnittsweise unterschiedliche
Prozesslinien flur die Brammen implementieren. Hierbei
kdénnen die Oberflacheneinrichtung in einer ersten Route
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und die Temperaturbeeinflussungseinrichtung in einer
zweiten Route angeordnet und so eingerichtet sein, dass
die Brammen entweder die Oberflacheneinrichtung oder
die Temperaturbeeinflussungseinrichtung durchlaufen,
jedoch nichtbeide. Es kann hierbei noch eine dritte Route
vorgesehen sein, die als Bypass fungiert, indem die
Brammen sowohl die Oberflacheneinrichtung als auch
die Temperaturbeeinflussungseinrichtung umgehen,
d.h. auslassen, und unmittelbar im Anschluss an das
GielRen in die kombinierte Transport- und Temperatur-
beeinflussungseinrichtung einbringbar sind. Die Routen-
entscheidung kann chargenweise, produktweise oder
brammenindividuell getroffen werden, in Abhangigkeit
von Prozessparametern wie etwa der Legierung oder
Temperatur der Brammen oder in Abhangigkeit von Qua-
litatsanforderungen, die sich beispielsweise aus der be-
absichtigten Anwendung der gewalzten Produkte erge-
ben.

[0025] Vorzugsweise ist die Walzanlage eine Warm-
walzanlage, die eingerichtet ist, um die Brammen zumin-
dest teilweise aus der Giel3hitze der GieBmaschine he-
raus umzuformen. In diesem Fall ist die Vorrichtung ins-
gesamt so ausgelegt, dass keine vollstandige Abkiihlung
der Brammen nach dem Gie3en auf dem Weg in die
Walzanlage stattfindet. Insbesondere erfolgt keine Aus-
lagerung der Brammen in ein Brammenlager. Die Bram-
me ist weitgehend durchgangig "in Bewegung". Der Pro-
duktionsablauf wird durch die Produktionszyklen der
GieRmaschine vorgeben.

[0026] Die Vorrichtung ist in diesem Fall besonders
kompakt und energiesparend realisierbar, ohne dass
die Flexibilitat darunter leidet. Aus diesem Grund ist
die nachstehend beschriebene Steuereinrichtung vor-
zugsweise eingerichtet, um die von der Gielmaschine
gegossenen Brammen ohne Zwischenlagerung in einem
Brammenlager der Walzanlage zuzufiihren. Als "Zwi-
schenlagerung in einem Brammenlager" wird hierbei
jedwede Unterbrechung der Prozessflihrung der Bram-
me(n) verstanden, die zu einer im Wesentlichen voll-
stdndigen Abkuhlung der Bramme(n), umfassend den
Brammenkern, vor dem Walzen flihrt. Temperatursen-
kungen im Rahmen der Prozessfiihrung, wie beispiels-
weise beim thermomechanischen Walzen werden nicht
als Zwischenlagerung verstanden.

[0027] Vorzugsweise weist die Vorrichtung eine
Steuereinrichtung auf, die eingerichtet ist, um die Pro-
zessfuhrung der Brammen in Abhangigkeit von gemes-
senen und/oder gerechneten Prozessparametern, um-
fassend vorzugsweise die Legierung und/oder Tempe-
ratur der gegossenen Brammen, zu steuern.

[0028] Die Steuereinrichtung ist mitden zu steuernden
und/oder auszulesenden Komponenten der Vorrichtung
signaltechnisch verbunden, somit insbesondere mit der
Gielimaschine, der Oberflacheneinrichtung, der Tempe-
raturbeeinflussungseinrichtung, der KTT und der Walz-
anlage. Die Kommunikation zwischen der Steuereinrich-
tung und den zu steuernden und/oder auszulesenden
Anlagenkomponenten kann drahtgebunden oder draht-
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los, digital oder analog erfolgen. Die Steuereinrichtung
kann entsprechend Signale (Steuersignale, Daten usw.)
empfangen und/oder senden, wobei sowohl ein Signal-
transportin einer Richtung als auch in beiden Richtungen
in diesem Zusammenhang unter den Begriff "Kommuni-
kation" fallt. Die Steuereinrichtung muss hierbei nicht
unbedingt durch eine zentrale Recheneinrichtung oder
elektronische Regelung realisiert sein, sondern es sind
dezentrale und/oder mehrstufige Systeme, Regelungs-
netzwerke, Cloud-Systeme und dergleichen umfasst.
Die Steuerung kann zudem integraler Bestandteil einer
Ubergeordneten Anlagensteuerung sein oder mit einer
solchen kommunizieren.

[0029] Die Steuereinrichtung umfasst vorzugsweise
ein oder mehrere Prozessmodelle oder zumindest eine
Schnittstelle zu einem oder mehreren Prozessmodellen.
So kann die Steuereinrichtung beispielsweise mit einem
Prozessmodell der GielSmaschine und einem Prozess-
modell der Walzanlage kommunizieren. Die Steuerein-
richtung ist vorzugsweise eingerichtet, um die Prozess-
fihrung und die Prozessparameter von der GieSmaschi-
ne bis zur Walzanlage abzubilden. Hierbei werden rele-
vante Daten, wie etwa die Brammentemperatur oder
Endwalztemperatur aus dem Prozessmodell der Giel3-
maschine und dem Prozessmodell der Walzanlage an
die Steuereinrichtung kommuniziert. Auf diese Weise
kénnen Daten bezogen werden, welche die Herstell-
schritte determinieren und die entsprechenden Einstel-
lungen der Stationen beeinflussen.

[0030] Vorzugsweise ist die Steuereinrichtung einge-
richtet, um Brammen (insbesondere einer rissempfind-
lichen Legierung) mittels der Temperaturbeeinflussungs-
einrichtung so zu heizen oder zu kiihlen, dass die Bram-
menoberflachentemperatur vor Einlauf in die kombinier-
te Transport- und Temperaturbeeinflussungseinrichtung
aullerhalb eines kritischen Temperaturbereichs, definiert
durch einen unteren Schwellwert von vorzugsweise
600°C und einen oberen Schwellwert von vorzugsweise
850°C, liegt. Die Temperaturbeeinflussungseinrichtung
heizt oder kuhlt in einem solchen Fall die sie durchlau-
fende Bramme wahlweise, so dass sichergestellt wird,
dass die Brammenoberflachentemperatur auf3erhalb
des kritischen Temperaturbereichs liegt. Dies erfolgt vor-
zugsweise in Abhangigkeit einer gemessenen oder an-
derweitig ermittelten Brammenoberflachentemperatur
vor der Temperaturbeeinflussungseinrichtung. Ermittelt
die Steuereinrichtung, gegebenenfalls in Zusammenwir-
kung mit einem entsprechenden Temperatursensor oder
Berechnungsmodell, dass die Brammenoberflachen-
temperatur am Einlauf der Temperaturbeeinflussungs-
einrichtung oberhalb des oberen Schwellwerts oder un-
terhalb des unteren Schwellwerts liegt, ist keine Tempe-
raturbeeinflussung durch die Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung notwendig. Liegt die Brammenoberfla-
chentemperatur innerhalb des kritischen Temperatur-
fensters, so wird die Bramme durch die Temperatur-
beeinflussungseinrichtung entweder aufgeheizt oder ab-
gekuhlt, je nachdem in welcher Richtung die Bramme
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aus dem Temperaturfenster gebracht werden kann. Sind
beide Richtungen mdglich, so ist eine Erhitzung der
Bramme durch die Temperaturbeeinflussungseinrich-
tung bevorzugt.

[0031] Die oben genannte Aufgabe wird ferner durch
ein Verfahren zur Herstellung von gewalzten Metallban-
dern, vorzugsweise warmgewalzten Metallbandern, ge-
I6st, wobei das Verfahren mit einer Vorrichtung gemaf
einer der vorstehend dargelegten Ausfihrungsvarianten
durchgefihrt wird. Das Verfahren umfasst: Gieen einer
Bramme mittels der GieRmaschine; Uberleiten der Bram-
me in die KTT; Warmwalzen der Bramme in der Walz-
anlage zu einem Metallband, wobei keine vollstandige
Abkiihlung der Bramme nach dem Giefen auf dem Weg
in die Walzanlage stattfindet, vorzugsweise die Bram-
mentemperatur in ihrem Kern nicht unter 600°C fallt.
[0032] Die technischen Wirkungen, Vorteile sowie
Ausflihrungsformen, die in Bezug auf die Vorrichtung
beschrieben wurden, gelten analog fiur das Verfahren.
[0033] GemaR einem Ausfihrungsbeispiel wird im An-
schluss an den Schritt a) die Bramme in Abhangigkeit
eines oder mehrerer Prozessparameter unmittelbar in
die kombinierte Transport- und Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung transportiert, oder es erfolgt eine Tem-
peraturbeeinflussung durch die Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung und/oder eine Bearbeitung und/oder
Behandlung und/oder Inspektion zumindest einer Ober-
flache der Bramme durch die Oberflacheneinrichtung.
[0034] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
den Erfindung sind aus der folgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfihrungsbeispiele ersichtlich. Die darin be-
schriebenen Merkmale kodnnen alleinstehend oder in
Kombination mit einem oder mehreren der oben darge-
legten Merkmale umgesetzt werden, sofern sich die
Merkmale nicht widersprechen. Die folgende Beschrei-
bung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele erfolgt dabei mit
Bezug auf die begleitenden Zeichnungen.

Kurze Beschreibung der Figuren

[0035] Bevorzugte weitere Ausfiihrungsformen der Er-
findung werden durch die nachfolgende Beschreibung
der Figuren naher erlautert. Dabei zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung zur Herstellung
von Metallbdndern, insbesondere
warmgewalzten Metallbandern;
Figur 2 eine schematische Darstellung ei-
ner GieBmaschine;

Figur 3 eine schematische Darstellung ei-
ner Vorrichtung zur Herstellung
von warmgewalzten Metallban-
dern gemafR einem weiteren Aus-
fuhrungsbeispiel;
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Figuren 4a bis 4e  schematische Darstellungen einer
kombinierten Transport- und Tem-
peraturbeeinflussungseinrichtung

gemal unterschiedlichen Aus-
fuhrungsbeispielen;

Figur 5 eine schematische Darstellung der
Konfigurationen, Kommunikation
und Funktionsweise der Steuer-
einrichtung 100 gemaR einem
Ausfuhrungsbeispiel.

Detaillierte Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele

[0036] Im Folgenden werden bevorzugte Ausfih-
rungsbeispiele anhand der Figuren beschrieben. Dabei
sind gleiche, ahnliche oder gleichwirkende Elemente in
den Figuren mit identischen Bezugszeichen versehen,
und auf eine wiederholte Beschreibung dieser Elemente
wird teilweise verzichtet, um Redundanz zu vermeiden.
[0037] Die Figur 1 zeigtschematisch den Grundaufbau
einer Vorrichtung 1 zur Herstellung von Metallbdndern,
insbesondere warmgewalzten Metallbandern.

[0038] Die Vorrichtung 1 umfasst eine Gielmaschine
10, die vorzugsweise als Senkrecht-Abbiegeanlage,
auch als "Bogencaster" bezeichnet, implementiert ist.
Die Giefmaschine 10 kann jedoch auch auf andere
Weise realisiert sein, solange sie einen Giel3strang be-
reitstellt, der nachfolgend in Brammen zerteilt und weiter-
verarbeitet werden kann. Ferner kbnnen mehrere Giel3-
maschinen 10 zum parallelen GieRen mehrerer Strange
vorgesehen sein, oder die Giellmaschine 10 kann zum
GieRen mehrerer paralleler Strange eingerichtet sein.
[0039] Die Figur2 zeigt schematisch eine beispielhafte
GieSmaschine 10. Das zu gieRRende flissige Metall wird
einer Kokille 11 der GieSmaschine 10 zugefiihrt, bei-
spielsweise aus einer Gief3pfanne. Die Kokille 11 bringt
die Metallschmelze in die gewlinschte Brammenform,
wahrend diese durch die gekihlten Kokillenwande all-
mahlich von auRen nach innen erstarrt. Die Kokille 11 ist
vorzugsweise eine Kokille aus Kupferplatten (oder Plat-
ten einer Kupferlegierung, die beschichtet sein kénnen),
im Fall von Mediumbrammen mit planparallelen Platten
auf den Breitseiten und Schmalseiten, die fur eine ver-
gleichsweise hohe GieRdicke von beispielsweise 140
mm oder mehr angepasst sind. Die Kupferplatten kon-
nen, wenn die GieRdicke oder der Giefdradius es erfor-
dern, eine trichterférmige Kontur aufweisen und/oder in
einer Transportrichtung entsprechend dem GieRradius
einer Strangfiihrung 12 gekrimmt sein.

[0040] Der noch nicht durcherstarrte Gief3strang S tritt
nach unten aus der Kokille 11 aus, wird anschliel3end in
Transportrichtung entlang der Strangfiihrung 12 zu-
nachst weiterhin nach unten gefiihrt und anschlieRend
in einem Biegebereich in die Horizontale umgelenkt,
wahrend er nach und nach abkuhlt. Es sei darauf hinge-
wiesen, dass die Transportrichtung in der Giemaschine
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10 im Allgemeinen keinen konstanten Richtungsvektor
bezeichnet, sondern von der Strang- bzw. Brammen-
position entlang der Vorrichtung 100 abhangen kann.
Nach der Umlenkung in die Horizontale wird der Giel3-
strang S entlang einer Transportlinie der GieRmaschine
CLC gefordert.

[0041] Die Strangfiihrung 12 umfasst Rollen 13, die
den Gielystrang S transportieren und fiir eine Dicken-
reduktion gemafl LCR ("Liquid Core Reduction") oder
DSR ("Dynamic Soft Reduction") so angestellt sein kdn-
nen, dass der Transportspalt, in dem der Giel3strang
entlang der Transportrichtung transportiert wird, sich
allmahlich verschmalert. Die Strangfiihrung 12 kann seg-
mentartig aufgebaut sein, beispielsweise durch zwei
oder mehr bauahnliche gebogene Segmente, die einen
Biegebereich der Strangfiihrung 12 ausbilden. Wahrend
des Transports wird der Gie3strang S im Rahmen einer
Sekundarkihlung aktiv oder passiv gekuhlt, beispiels-
weise durch Spritzwasser, wodurch er allmahlich von
aulRen nach innen erstarrt.

[0042] Eine durchdie Giemaschine 10, insbesondere
Strangfiihrung 12, bedingte Formgebung des Giel-
strangs S wird als "Urformung” bezeichnet; im Unter-
schied zur "Umformung", die eine Formgebung durch
ein Umformaggregat wie beispielsweise eine Walzan-
lage bezeichnet.

[0043] An den Biegebereich der Giefmaschine 10
schliet sich ein Richtbereich an, in dem der Giel3strang
S in die horizontale Ausrichtung gebracht wird. Auch hier
sind weiterhin Rollen 13 zur Fihrung und fir den Trans-
port des GieRstrangs S vorgesehen. Eine oder mehrere
der Rollen 13 sind Antriebsrollen und treiben den Giel3-
strang S in Transportrichtung vor, andere Rollen 13 die-
nen der Fihrung und Ausrichtung des Giel3strangs S.
Insofern bilden die Rollen 13 Mittel zum Treiben und
Biegen des Giel3strangs S. Stromabwarts der Giel3ima-
schine, kdnnen weitere Einrichtungen angeordnet sein.
[0044] Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Trennein-
richtung 14 auf, die in der Transportlinie CLC hinter dem
Richtbereich der GieBmaschine 10 angeordnet ist. Die
Trenneinrichtung 14 dient dem Schneiden bzw. Teilen
des Gielstrangs S in Brammen B. Der Schnitt wird ent-
lang der Brammendicke ausgefihrt. Als "Brammendi-
cke" sei jene Abmessung der Bramme B bezeichnet,
die senkrecht auf der Langserstreckung und senkrecht
auf der Breite (in der Figur 2 senkrecht zur Papierebene)
der Bramme B steht. Hierbei ist die Trenneinrichtung 14
eingerichtet, um den Giel3strang S wahrend der Forde-
rung, d. h. wahrend der Bewegung des Giel3strangs S
entlang der Transportlinie CLC zu schneiden. Vorzugs-
weise ist die Trenneinrichtung 14 eine Schere, insbeson-
dere Pendelschere. In diesem Fall ist die Schere so
eingerichtet, dass die Transportbewegung des Giel-
strangs S wahrend des Schneidvorgangs nachverfolgt
wird und ein oder mehrere Schneidmesser den Strang in
einer Bewegung vertikal zum Giel3strang S schneiden.
Eine Schere hat im Gegensatz zu einem Brennscheider
den Vorteil, dass die Schneiddauer unter 5 Minuten liegt,
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vorzugsweise unter einer Minute, und keine Entbartung
des Brammenkopfes/-fuRes erforderlich ist.

[0045] Die zu gieRenden Brammen B sind vorzugs-
weise Mediumbrammen, d. h. Brammen B mit einer
Dicke im Bereich von etwa 90 bis 250 mm, vorzugsweise
110 bis 200 mm. Die Giel3geschwindigkeit liegt vorzugs-
weise im Bereich von 0,5 bis 7 m/min, besonders bevor-
zugt im Bereich von 1 bis 4,8 m/min.

[0046] Stromaufwarts oder stromabwarts der Trenn-
einrichtung 14 kann ein Entkoppler 15 vorgesehen sein,
beispielsweise als Kaltstrangwippe ausgefiihrt, der ein-
gerichtet ist, um den Giel3strang S bei Bedarf, etwa beim
Anfahren der Anlage, aus der Prozesslinie auskoppeln
zu kénnen.

[0047] Die Vorrichtung 1 kann eine oder mehrere Ent-
zunderungseinrichtungen 16 aufweisen, die je nach Kon-
figuration vor und/oder hinter der Trenneinrichtung 14
angeordnet ist/sind.

[0048] Es koénnen eine oder mehrere Heizvorrichtun-
gen 17, vorzugsweise induktiv, mit Gasbrennern oder
elektrisch arbeitend, an unterschiedlichen Positionen
in der Prozesslinie installiert sein. Sie kénnen einzeln
oder in Kombination die Aufgabe der Heizeinrichtung 31
Ubernehmen. Vorzugsweise befinden sich eine oder
mehrere Heizvorrichtungen 17 im Wesentlichen unmit-
telbar stromaufwéarts der Trenneinrichtung 14 bzw. des
Entkopplers 15, sofern vorhanden, und/oder stromab-
warts der Trenneinrichtung 14. Heizvorrichtungen 17
dieser Art kdnnen zum einen zur Verkiirzung der Abkiihl-
strecke beitragen, zum anderen vereinfachen sie die
Brammenlogistik.

[0049] In rdumlicher Nahe, stromabwarts der Giel3-
maschine 10 kann ferner ein Inspektionssystem 18 zur
Prifung der Brammenqualitat, beispielsweise der Ober-
flachen der Brammen B, installiert sein.

[0050] Zurlickkommend auf die Figur 1 umfasst die
Vorrichtung 1 ferner eine Walzanlage 50, die vorzugs-
weise eine Warmwalzanlage ist. Die Walzanlage 50
weist ein oder mehrere Walzgeriste auf, vorzugsweise
jeweils in Quartoausfiihrung mit je zwei den Walzspalt
ausbildenden Arbeitswalzen und zwei Stitzwalzen, und
kann reversierend oder im Tandem betrieben werden.
Die Walzanlage 50 kann als Vorstral3e und/oder Fertig-
strafle ausgeflhrt sein. Der Transportweg der Brammen
B durch die Walzanlage 50 erfolgt entlang einer Trans-
portlinie CLM, die mit der Transportlinie der Gie3maschi-
ne CLC zusammenfallen kann (vgl. Figuren 3, 4a, 4b, 4c)
oder sich von dieser unterscheiden kann (vgl. Figuren 4d
und 4e).

[0051] Prozesstechnisch zwischen der GieBmaschine
10 und der Walzanlage 50 befindet sich eine Kombina-
tion aus Baugruppen, umfassend gemaf dem Ausfiih-
rungsbeispiel der Figur 1 eine Oberflacheneinrichtung
20, eine Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30 sowie
eine kombinierte Transport- und Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung 40 (hierin auch als "KTT" abgekurzt).
Die Beschaffenheit und raumliche Anordnung der Bau-
gruppen kann variieren, wie anhand nachfolgender Aus-
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fuhrungsbeispiele gezeigt. Die Kombination der Bau-
gruppen 20, 30, 40 ist so gewahlt, dass die Vorrichtung
1 die Verarbeitung verschiedener Produkte, insbeson-
dere sowohl oberflachensensitiver Produkte als auch
temperatursensitiver Produkte, entlang individueller Pro-
zessschritte ermdglicht, wobei die Produkte in direktem
Anschluss an den Giel3prozess, d.h. insbesondere ohne
Zwischenlagerung der Produkte in einem Brammenla-
ger, dem Walzprozess zugefiihrt werden.

[0052] Neben der Oberflacheneinrichtung 20, der
Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30 und der KTT
40 kénnen zwischen der GieBmaschine 10 und der Walz-
anlage 50 weitere Baugruppen angeordnet sein, bei-
spielsweise weitere Trenneinrichtungen, Notfallrollgan-
ge, zusatzliche Heiz-/Kihlelemente, Warmedammha-
uben, allgemeine Transportrollgdngen und dergleichen.
Die Anordnung solcher Baugruppen/Einrichtungen er-
folgt bevorzugt zwischen der Giemaschine 10 und
der KTT 40.

[0053] Im Ausflhrungsbeispiel der Figur 1 sind die
Oberflacheneinrichtung 20 und die Temperaturbeeinf-
lussungseinrichtung 30 parallel angeordnet und bilden
so alternative Routen fiir die Brammen B. Ferner ist eine
dritte Route vorgesehen, die als Bypass fungiert, indem
die Brammen B sowohl die Oberflacheneinrichtung 20
als auch die Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30
umgehen, d.h. auslassen, und unmittelbar im Anschluss
an das GiefRen in die KTT 40 einbringbar sind.

[0054] Die Figur 3 zeigt ein alternatives Ausfiihrungs-
beispiel, bei dem die Oberflacheneinrichtung 20, die
Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30 und die KTT
40 in ein und derselben Transportlinie angeordnet sind.
Ferner ist beispielhaft unmittelbar nach dem Auslauf der
GieBmaschine 10 eine zusatzliche Heizeinrichtung 60,
vorzugsweise in Form eines induktiven Heizelementes,
vorgesehen. Dies ergibt speziell fir langsam gegossene
Brammen B einen zusatzlichen Flexibilitatsvorteil fiir die
Temperaturfihrung. Ferner kann die oben genannte
Trenneinrichtung 14 als Baugruppe der GieBmaschine
10 oder separat in der Prozesslinie installiert sein. Eine
weitere Trenneinrichtung 70 kann fur Notfalle/Havarien
installiert sein, um einen aus der GieBmaschine aus-
tretenden Gielstrang S weiter zu zerteilen und auszufor-
dern.

[0055] Eine Steuereinrichtung 100 ist vorgesehen, die
mit den verschiedenen Baugruppen 10, 20, 30, 40, 50,
Aktuatoren, Sensoren und dergleichen in Kommunika-
tion steht und eingerichtet ist, um die Prozessflihrung in
Abhangigkeit von Prozessparametern, beispielsweise
der Legierung und der Temperatur des gegossenen Pro-
dukts, zu steuern.

[0056] Ein Verfahren zur Herstellung von warmge-
walzten Metallbandern in direktem Anschluss an den
Giel3prozess, d.h. ohne Zwischenlagerung der Bram-
men B in einem Brammenlager, kann die folgenden
Schritte umfassen: a) Herstellen einer Bramme B mit
vorgegebener Legierung und Abmessung mittels der
GieBmaschine 10; b) Uberleiten der Bramme B in die
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KTT 40; c) Warmwalzen der Bramme B in der Walzan-
lage 50 zu einem Band. Hierbei erfolgt die Umformung in
der Walzanlage 50 zumindest teilweise aus der Giel3-
hitze heraus, d.h. es findet keine vollstandige Abkiihlung
der Bramme B nach dem Giel3en auf dem Weg in die
Walzanlage 50 statt. Die obige Formulierung "im direkten
Anschluss an den Giel3prozess" bedeutet somit, dass
keine logistische Auslagerung der Bramme B in ein
Brammenlager erfolgt und die Brammentemperatur in
ihrem Kern vorzugsweise nicht unter 600°C fallt. Die
Bramme ist weitgehend durchgéngig "in Bewegung".
Der Produktionsablauf wird durch die Produktionszyklen
der GieRmaschine vorgeben.

[0057] Zwischen den Schritten a) und b) kdnnen nach
Mafgabe eines Signals der Steuereinrichtung 100 wei-
tere Bearbeitungsschritte eingeleitet werden. In anderen
Worten, im Anschluss an den Gieldprozess kann eine
Routenentscheidung getroffen werden, um die Bram-
me(n) B durch die Oberflacheneinrichtung 20, die Tem-
peraturbeeinflussungseinrichtung 30 oder unter Umge-
hung der beiden sofort in die KTT 40 zu transportieren.
Die Routenentscheidung kann manuell oder automa-
tisch, fur Produktchargen oder brammenindividuell, etwa
in Abhangigkeit zumindest einer gemessenen oder ge-
rechneten Prozesskenngrofie getroffen werden. Im Aus-
fihrungsbeispiel der Figur 1 impliziert die Routenent-
scheidung zumindest abschnittsweise unterschiedliche
Transportwege, wahrend im Fall der Figur 3 die Routen-
entscheidung sich allein auf die selektive Bearbeitung
der Brammen B oder Nicht-Bearbeitung durch die ent-
sprechenden Baugruppen 20, 30, 40 usw. bezieht. Alter-
nativ oder zusatzlich kénnen eine oder mehrere der Bau-
gruppen 20, 30, 40 je nach Bedarf in die Prozesslinie
einfahrbar oder aus dieser ausfahrbar sein.

[0058] Bei der Oberflacheneinrichtung 20 handelt es
sich um eine Einrichtung zur Bearbeitung und/oder Be-
handlung und/oder Inspektion einer oder mehrerer Ober-
flachen der Brammen B.

[0059] So kann die Oberflacheneinrichtung 20 eine
materialabtragende Oberflachenbearbeitung umfassen,
die beispielsweise dazu dient, Produkte mit besonderen
Oberflachenanforderungen zu bearbeiten. Solche be-
sonderen Anforderungen an die Produktoberflachen
werden beispielsweise fur den Einsatz als Automobil-
auRenhaut, Elektroband oder fiir optische Anwendungen
gestellt. Alternativ oder zusatzlich kann die Oberflache-
neinrichtung 20 eingerichtet sein, um etwaige Oberfla-
chenfehler, resultierend aus dem GieRRprozess, zu be-
heben, so dass diese entfernt werden, ehe weitere Pro-
zessschritte wie etwa das Walzen erfolgen. Dies bedeu-
tet, dass es sich in diesem Fall um eine Oberflachenbe-
arbeitung handelt, die tber eine reine Zunderentfernung
hinausgeht.

[0060] Die Oberflachenbearbeitung erfolgt an zumin-
dest einer Oberflache der zu bearbeitenden Bramme B,
wobei bevorzugt sowohl die Ober- und Unterseite der
Bramme B als auch die Langskanten bearbeitet werden.
Der Materialabtrag je Oberflache liegt vorzugsweise im
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Bereich von 0 bis 10 mm, besonders bevorzugt 1 bis 3
mm. Die Vorschubgeschwindigkeit der Bramme B kann
hierbei im Bereich von 5 bis 50 m/min liegen. Die Ober-
flachenbearbeitung findet vorzugsweise bei einer Bram-
menoberflachentemperatur von mehr als 600°C, beson-
ders bevorzugt mehr als 900°C statt, so dass fur die
Oberflachenbearbeitung keine Auslagerung und Abkuh-
lung der Brammen B in einem Brammenlager erforderlich
ist.

[0061] Die Oberflacheneinrichtung 20 ist vorzugswei-
se eine Flammeinrichtung, die eingerichtet ist, um die
betreffenden Oberflachen der Brammen B materialab-
tragend zu bearbeiten. Gemal einem alternativen Aus-
fiihrungsbeispiel kann die Oberflacheneinrichtung 20
eine Schleifeinrichtung oder Fraseinrichtung zur span-
enden Bearbeitung einer oder mehrerer Brammenoberf-
lachen umfassen. Alternativ oder zusatzlich kann die
Oberflacheneinrichtung 20 eine Inspektionseinrichtung
umfassen, die eingerichtet ist, um mittels Kontakt oder
kontaktlos Oberflacheneigenschaften der Brammen B zu
detektieren. Die so ermittelten Oberflacheninformatio-
nen kdnnen von der Steuereinrichtung 100 zur weiteren
Prozessfihrung genutzt werden.

[0062] Die Oberflacheneinrichtung 20 ist prozesstech-
nisch ohne Zwischenlagerung implementiert. Mit Blick
auf das Layout der Vorrichtung 1 kann dies bedeuten,
dass die Oberflacheneinrichtung 20 in der Transportlinie
der GieBmaschine CLC angeordnet ist. Gegebenenfalls
kann die Oberflacheneinrichtung 20 eingerichtet sein,
um aus der Prozesslinie entfernbar zu sein, wenn sie
nicht im Einsatz ist. Alternativ kann die Oberflachenein-
richtung 20 auRerhalb, jedoch in der Nahe der Prozess-
linie angeordnet sein, so dass die Bramme B zur Be-
arbeitung aus der Prozesslinie ausgeschleust und an-
schlieBend wieder zuriickgeschleust wird. Bevorzugt
werden die Brammen B in diesem Fall bei einer Bram-
menoberflachentemperatur von mehr als 600°C zurtick-
geschleust.

[0063] Die Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30
umfasst vorzugsweise eine kombinierte Heiz- und Kahl-
einrichtung mit einer Heizeinrichtung 31 und Kuhlein-
richtung 32.

[0064] Die Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30
wird insbesondere bei der Herstellung von rissempfind-
lichen Produkten, beispielsweise mikrolegierten Stahlen,
angewendet. Werden solche Legierungen unmittelbar
nach dem GielR3prozess, d.h. in einem bestimmten Tem-
peraturbereich in die KTT 40 eingefahren, so kann es zu
einem unerwunschten Ausscheiden von Mikrolegierun-
gen in den randnahen Schichten kommen, die in Folge-
schritten zur Rissbildung oder anderen Qualitatsfehlern
fihren koénnen. Dieser kritische Temperaturbereich be-
zieht sich auf die Oberflachentemperatur der Bramme B
und sei als T;tiscn Mit einem unteren Schwellwert T, und
einem oberen Schwellwert T, bezeichnet. Fir einen
Grol3teil rissempfindlicher Legierungen liegt T, bei etwa
600°C und T, bei etwa 850°C.

[0065] Die Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30
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heizt oder kihlt in einem solchen Fall rissempfindlicher
Produkte die sie durchlaufenden Brammen B wahlweise,
so dass sichergestellt wird, dass die Brammenoberfla-
chentemperatur au3erhalb des kritischen Temperatur-
bereichs Tisch liegt. Die Steuereinrichtung 100 steuert
zu diesem Zweck entweder die Heizeinrichtung 31 oder
die Kihleinrichtung 32 entsprechend so an, dass die
Oberflachentemperatur der Bramme B nicht in das ge-
nannte Temperaturfenster fallt. Dies erfolgt vorzugswei-
se in Abhangigkeit einer gemessenen oder anderweitig
ermittelten Brammenoberflachentemperatur. Ermittelt
die Steuereinrichtung 100, gegebenenfalls in Zusam-
menwirkung mit einem entsprechenden Sensor, dass
die Brammenoberflachentemperatur am Einlauf der
Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30 oberhalb von
T, oder unterhalb von T, liegt, ist keine Temperaturbe-
einflussung durch die Temperaturbeeinflussungseinrich-
tung 30 notwendig. Liegt die Brammenoberflachentem-
peratur innerhalb von Ty iscn, SO wird die Bramme B
durch die Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30 ent-
weder aufgeheizt oder abgekiihlt, je nachdem in welcher
Richtung die Bramme B sinnvollerweise aus dem Tem-
peraturfenster T, ;iscn 9ebracht werden kann. Sind beide
Richtungen mdglich, so ist eine Erhitzung der Bramme B
durch die Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30 be-
vorzugt.

[0066] Die Heizeinrichtung 31 ist vorzugsweise eine
induktive Heizeinrichtung, wodurch eine schnelle und
individuelle Einstellung der Heizleistung bei kompakter
Bauweise ermdglicht wird. Alternativ oder zusatzlich
kann auch ein gas- oder elektrobetriebener Durchlauf-
ofen angewendet werden.

[0067] Die Kiihleinrichtung 32 ist vorzugsweise einge-
richtet, um eine Schnellabkiihlung der Brammen B durch
Beaufschlagen eines Kihimittels, vorzugsweise Kiihl-
wasser, zu realisieren. Die aufgebrachte Kihlwasser-
menge betragt vorzugsweise mehr als 500 m3/h/m2,
besonders bevorzugt mehr als 650 m3/h/m2, aufgebracht
auf einer Kuhlstreckenldnge von vorzugsweise 3 bis 10
m, besonders bevorzugt 4 bis 6 m, so dass bei unter-
schiedlichen Brammengeschwindigkeiten eine oberfla-
chennahe Temperaturreduktion auf eine Temperatur un-
terhalb von T, erfolgt. "Oberflachennah" bedeutet in
diesem Zusammenhang eine Eindringtiefe von bis zu
15 mm von der Brammenoberflache. Die Einwirkzeit
des Kuhlwassers betragt vorzugsweise weniger als 3
Minuten. Alternativ oder zusatzlich zur Schnellabkihlung
kann eine Laminarkuhlung oder andere Kihleinrichtung
installiert sein.

[0068] Ein Vorteil der oberflachennahen Kiihlung be-
steht darin, dass die Kerntemperatur der Bramme B nicht
oder nur geringfligig beeinflusst wird, wohingegen die
Oberflachentemperatur auf eine Temperatur sinkt, bei
der Rissbildungen aufgrund von Mikroausscheidungen
vermieden werden. Die nicht oder nur geringfligig abge-
senkte Kerntemperatur erleichtert das spatere Wieder-
aufheizen der Bramme B auf die gewilinschte Warm-
walztemperatur, wobei die erforderliche Aufheizleistung
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und Aufheizdauer im Vergleich zum Aufheizen einer voll-
sténdig abgekuhlten Bramme B aus einem Brammen-
lager minimiert werden kénnen. Dies fiihrt zu einer deut-
lichen energetischen Einsparung.

[0069] Die Heizeinrichtung 31 der Temperaturbeeinf-
lussungseinrichtung 30 ist fir die Herstellung von Si-
Stahl ebenfalls von Vorteil, da die Gesamttemperatur
auf einem gewtlinschten Niveau gehalten werden kann
und die Temperatureinstellung vordem Warmwalzen, die
zur Sicherung einer Endwalztemperatur einzustellen ist,
weniger Schwankungen unterliegt. Die beim Erstarren
der Bramme B an der Oberflache ausgeschiedenen Alu-
miniumnitride werden wieder in Lésung gebracht und
dort gehalten, um sie beim Warmwalzen wiederum ge-
zielt auszuscheiden. Der Zeitaufwand, der fiir das Losen
der Aluminiumnitride notwendig ist, kann somit auf ver-
schiedene Aggregate, ndmlich die Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung 30 und die nachstehend beschriebene
KTT 40 verteilt werden, so dass eine flexiblere Prozess-
fiihrung, ein kiirzeres Anlagenlayout sowie kiirzere Ver-
weilzeiten in der KTT 40 realisierbar sind.

[0070] Die kombinierte Transport- und Temperatur-
beeinflussungseinrichtung 40 dient der logistischen Zu-
fuhrung der Brammen B zur Walzanlage 50 mit der
legierungsabhangigen, prozesstechnisch notwendigen
oder gewtlnschten Temperatur und Temperaturvertei-
lung. Die Temperaturbeeinflussung der Brammen B
und der logistische Transport finden zeitgleich statt.
[0071] Je nachdem ob die Bramme B direkt aus der
GieBmaschine 10 in die KTT 40 geférdert wird oder
prozesstechnische Zwischenschritte wie etwa eine
Oberflachenbearbeitung und/oder Temperaturbeeinflus-
sung erfolgt sind, ergibt sich eine individuelle Einlauf-
temperatur in die KTT 40. Somit ist die Heizleistung
und/oder Verweildauer der Bramme B in der KTT 40
vorzugsweise anpassbar, umim Auslauf der KTT 40 eine
Temperatur vorzuhalten, welche die geeignete Walztem-
peratur im Einlauf der Walzanlage 50 sicherstellt.
[0072] Die Steuerung der KTT 40 erfolgt durch die
Steuereinrichtung 100, welche die gegebenenfalls vorab
durchgefiihrten Prozessschritte berticksichtigt.

[0073] Der Aufbau der KTT 40 ist vorzugsweise varia-
bel mit Blick auf die Art der Temperaturbeeinflussung und
die Logistik. Dies wird nachfolgend anhand von Ausfih-
rungsbeispielen dargelegt.

[0074] In einer ersten, einfachen Variante umfasst die
KTT 40 einen Rollenherdofen, der sowohl einen Tempe-
raturausgleich als auch einen Transport der Bramme B
vornimmt. Die Anwendung eines Rollenherdofens kann
durch akkumulierten Zunder auf den Ofenrollen Ober-
flachenfehler und/oder Laufspuren im Produkt verursa-
chen, weshalb es insbesondere im Hinblick auf rissemp-
findliche und/oder oberflichenempfindliche Produkte
sinnvoll sein kann, alternative Bauformen fir die KTT
40 in Betracht zu ziehen.

[0075] Die Figur 4a zeigt eine solche alternative Va-
riante, bei der die KTT 40 einen Rollgang 41 als Trans-
portelement, bevorzugt mit Warmedammeinrichtung, in
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Kombination mit mindestens einem, bevorzugt mehreren
induktiven Heizelementen 45 umfasst. Die Heizelemente
45 koénnen in die gesamte Rollgangstrecke integriert
sein. Durch die Anordnung einer Vielzahl von induktiven
Heizelementen 45 Iasst sich eine individuelle Einstellung
der Temperatur besonders einfach vornehmen.

[0076] Die maschinenbaulich einfache Variante
gemal Figur 4a ermdglicht einen kompakten Aufbau,
der insbesondere fir eine Anlagenkonfiguration geeig-
net ist, bei der die Transportlinie der Giefmaschine CLC
und die Transportlinie der Walzanlage CLM gleich sind.
Sind die Transportlinien CLC, CLM der GieRmaschine 10
und der Walzanlage 50 identisch, kdnnen einzelne Bram-
men B oder ein endloses Walzgut in die Walzanlage 50
gefordert werden.

[0077] Die Figur4b zeigt eine weitere Variante, bei der
die KTT 40 einen oder mehrere hintereinander ange-
ordnete Hubbalkendéfen 42 umfasst. Eine solche Se-
quenz von Hubbalkendfen 42 ermdglicht einen sehr
kompakten Aufbau, vorzugsweise fiir Anlagenkonfigura-
tionen, bei denen die Transportlinien CLC, CLM der
Gielmaschine 10 und der Walzanlage 50 gleich sind.
Sind die Transportlinien CLC, CLM identisch, kénnen
einzelne Brammen B oder ein endloses Walzgut in die
Walzanlage 50 geférdert werden.

[0078] Die Figur 4c zeigt eine weitere Variante, bei der
ausgehend von der Bauform der Figur 4a eine oder
mehrere Brammenaustragevorrichtung(en) und/oder
Brammeneintragevorrichtung(en) quer zur Transportli-
nie CLC, CLM installiert sind. Damit wird die Anlagenfle-
xibilitat insofern erhoht, dass nicht nur Brammen B in
direktem Anschluss an den Giel3prozess der Walzanlage
50 zugefiihrt werden kénnen, sondern auch Brammen B
in eine andere Station, beispielsweise Brammenlager,
ausgetragen oder aus einer anderen Station, beispiels-
weise Brammenlager, in die Transportlinie CLC, CLM
eingetragen werden kdnnen. Ferner kann auf diese Wei-
se ein Notfallaustrag etwa im Fall einer Havarie der
Gielmaschine 10 oder der Walzanlage 50 vorgenom-
men werden. Der Brammentransport quer zur Forder-
richtung kann beispielweise Giber eine Brammenfahre 43
und/oder ein entsprechendes Rollgangelement 44 erfol-
gen. Eine solche Mdglichkeit der Eintragung und/oder
Austragung von Brammen B quer zur Transportlinie CLC,
CLM ist nicht nur ausgehend von dem Grundaufbau der
Figur 4a moglich, sondern ist generell fir jede Bauform
der KTT 40 implementierbar, beispielsweise ausgehend
von der Bauform der Figur 4b.

[0079] GemaR einerweiteren Variante der KTT 40 sind
die Transportlinien CLC, CLM der Giefimaschine 10 und
der Walzanlage 50 nicht identisch, sondern beabstandet
und parallel angeordnet, wie in den Ausfuihrungsbeispie-
len der Figuren 4d und 4e gezeigt. Dies ermoglicht eine
besonders kompakte Bauform.

[0080] GemaR dem Ausfuhrungsbeispiel der Figur 4d
erfolgt der Transport der Brammen B in den jeweiligen
Transportlinien CLC, CLM lber mehrere Rollgange 41,
ggf. mit Warmedammeinrichtung. Der Transport quer zu
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den Transportlinien CLC und CLM kann tber einen oder
mehrere Hubbalkenéfen 46 durchgefihrt werden. Die
Hubbalkendfen 46 kénnen elektrisch und/oder gasbe-
feuert sein. Durch einen Hubbalkenofen 46 kann gleich-
zeitig ein Transport und eine Temperaturbeeinflussung
stattfinden. Beim Einsatz von mehreren Hubbalkendfen
46 konnen die Ofen in den Arbeitsbereichen ihrer Tem-
peraturniveaus und/oder Taktzeiten variieren. Damit
kann die Verweildauer der Brammen B in den Hubbal-
kendfen 46 individuell gesteuert werden.

[0081] GemalR der Variante der Figur 4e erfolgt der
Transport und das Heizen der Brammen B in den Trans-
portlinien CLC und/oder CLM uber Rollgdnge 41 mit
integrierten Heizelementen 45, die vorzugsweise induk-
tive Heizelemente sind. Der Transport der Brammen B
quer zu den Transportlinien CLC, CLM erfolgt mithilfe
einer oder mehrerer Brammenfahren 43.

[0082] Die Kombinationsméglichkeiten von Transpor-
telementen und Heizelementen in der KTT lassen sich
weiter beliebig kombinieren.

[0083] Ausgehend von den Bauformen der Figuren 4d
und 4e besteht die Moglichkeit, eine oder mehrere Bram-
menaustragevorrichtung(en) und/oder Brammeneintra-
gevorrichtung(en) entlang der Transportlinien CLC, CLM
zu installieren. Damit wird die Anlagenflexibilitat insofern
erweitert, dass nicht nur Brammen B in direktem An-
schluss an den GieRprozess der Warmwalzanlage 50
zugefiihrt werden kdnnen, sondern auch Brammen B in
eine andere Station, beispielsweise Brammenlager, aus-
getragen oder aus einer anderen Station, beispielsweise
Brammenlager, in die entsprechende Transportlinie
CLC, CLM eingetragen werden kdénnen. Ferner kann
so ein Notfallaustrag etwa im Fall einer Havarie der
Gielmaschine 10 oder der Walzanlage 50 vorgenom-
men werden. Der Brammentransport quer zur Forder-
richtung kann beispielweise Giber eine Brammenfahre 43
und/oder ein entsprechendes Rollgangelement 44 erfol-
gen.

[0084] Im Weiteren wird eine beispielhafte Konfigura-
tion der Steuereinrichtung 100 mit Bezug auf die Figur 5
beschrieben.

[0085] Die Steuereinrichtung 100 ist mit den zu steuer-
nden und/oder auszulesenden Komponenten der Vor-
richtung 1 signaltechnisch verbunden, somit insbeson-
dere mit der GieBmaschine 10, der Oberflacheneinrich-
tung 20, der Temperaturbeeinflussungseinrichtung 30,
der KTT 40 und der Walzanlage 50. Die Kommunikation
zwischen der Steuereinrichtung 100 und den zu steuer-
nden und/oder auszulesenden Anlagenkomponenten
kann drahtgebunden oder drahtlos, digital oder analog
erfolgen. Die Steuereinrichtung 100 kann entsprechend
Signale (Steuersignale, Daten usw.) empfangen und/o-
der senden, wobei sowohl ein Signaltransport in einer
Richtung als auch in beiden Richtungen in diesem Zu-
sammenhang unter den Begriff "Kommunikation" fallt.
Die Steuereinrichtung 100 muss hierbei nicht unbedingt
durch eine zentrale Recheneinrichtung oder elektroni-
sche Regelung realisiert sein, sondern es sind dezent-
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rale und/oder mehrstufige Systeme, Regelungsnetzwer-
ke, Cloud-Systeme und dergleichen umfasst. Die Steue-
rung kann zudem integraler Bestandteil einer Uberge-
ordneten Anlagensteuerung sein oder mit einer solchen
kommunizieren.

[0086] Die Steuereinrichtung 100 umfasstvorzugswei-
se ein oder mehrere Prozessmodelle oder zumindest
eine Schnittstelle zu einem oder mehreren Prozessmo-
dellen. Fur die Kommunikation mit den zu steuernden
bzw. auszulesenden Einrichtungen ist es unerheblich, ob
die erforderlichen Berechnungen in einem mit der
Steuereinrichtung 100 verbundenen Prozessmodell er-
folgt und die Berechnungen an die Steuereinrichtung 100
kommuniziert werden oder ob die Steuereinrichtung 100
das Prozessmodell selbst umfasst.

[0087] Im Ausfiihrungsbeispiel der Figur 5 kommuni-
ziert die Steuereinrichtung 100 mit einem Prozessmodell
der Giefimaschine PMC und einem Prozessmodell der
Walzanlage PMM. Die Prozessmodelle PMC, PMM kén-
nen uberlappende Teilmodelle umfassen, die bevorzugt
den fir die Steuereinrichtung 100 relevanten Bereich
zwischen Gielmaschine 10 und Walzanlage 50 abde-
cken. Alternativ kann auch nur einer der genannten
Bereiche den relevanten Bereich abdecken oder ein
eigenstandiges Untermodell implementiert werden.
[0088] Die Steuereinrichtung 100 kann mit Anlagens-
teuerungen unterer Ebenen, d.h. den entsprechenden
Einrichtungen zugeordneten Steuerungen kommunizie-
ren.

[0089] Die Steuereinrichtung 100 ist eingerichtet, um
die Prozessfiihrung und die Prozessparameter von der
Gieflmaschine 10 bis zur Walzanlage 50 abzubilden.
Hierbei werden relevante Daten, wie etwa die Brammen-
temperatur oder Endwalztemperatur aus dem Prozess-
modell der GieRmaschine PMC und dem Prozessmodell
der Walzanlage PMM an die Steuereinrichtung 100 kom-
muniziert.

[0090] Ein Datenaustausch miteinem Produktionspla-
nungssystem oder einer Prozessleitplanung kann die
Arbeit der Steuereinrichtung 100 erleichtern und die
Prozessfihrung, die erforderlichen Berechnungen und
die Weitergabe der Stellsignale automatisieren.

[0091] Im Ausflihrungsbeispiel der Figur 5 bezieht die
Steuereinrichtung 100 einen Datensatz eines herzustel-
lenden Produkts aus einer Prozessleitplanung, bei-
spielsweise einem sogenannten "Level-3-System", und
erhalt somit Informationen Uber die geplanten Produk-
tionsschritte und die Endvorgaben des fertigen Produk-
tes. Esliegen nun Datenin der Steuereinrichtung 100 vor,
welche die Herstellschritte definieren und die entsprech-
enden Einstellungen der Einrichtungen 10, 20, 30, 40, 50
beeinflussen.

[0092] Die Einstellungen der Giemaschine 10 und
der Walzanlage 50 kénnen auf umfangreichen techno-
logisch-physikalischen Modellberechnungen basieren,
so dass am Ausgang der GieRmaschine 10 Informatio-
nen beispielsweise Uber die Brammenlegierung, Bram-
mengeometrie, Brammentemperatur, Brammenge-
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schwindigkeit und/oder Brammenoberflache vorliegen.
Die Informationen kdnnen durch Berechnung und/oder
Messung (beispielsweise Temperaturmessung, Oberfla-
cheninspektion usw.) ermittelt werden. Die entsprech-
enden Werte/Informationen werden in der Steuereinrich-
tung 100 bereitgestellt.

[0093] Die Steuereinrichtung 100 ermittelt nun unter
Bertlicksichtigung der von der GieBmaschine 10 bereit-
gestellten Informationen die fur die weitere Prozessfiih-
rung notwendigen Parameter, insbesondere die Bram-
mengeschwindigkeit nach der GieRmaschine 10, und
stellt diese an den betreffenden Komponenten ein.
[0094] Die Steuereinrichtung 100 legt fest, ob die
Bramme B einer Bearbeitung und/oder Inspektion in
der Oberflacheneinrichtung 20 zu unterziehen ist und
leitet diesen Vorgang ein, sofern erforderlich.

[0095] Die Steuereinrichtung 100 berechnet aus der
Ubermittelten Brammentemperatur, ob fir die vorliegen-
de Legierung eine Temperaturbeeinflussung in der Tem-
peraturbeeinflussungseinrichtung 30 notwendig ist. Ist
eine solche Temperaturbeeinflussung notwendig, be-
rechnet die Steuereinrichtung 100 aus dem erforderli-
chen Warmestrom die Einstellung einer entsprechenden
Kuhlleistung oder Heizleistung der Temperaturbeeinflus-
sungseinrichtung 30.

[0096] Die Steuereinrichtung 100 berechnet die am
Ende der KTT 40 vorzuhaltende Brammentemperatur
und damit in Verbindung stehende Parameter wie etwa
Brammengeschwindigkeit, Mindestverweilzeit in der
KTT 40, ggf. die einzustellende Heizleistung auf Basis
der geometrischen Abmessungen, insbesondere Dicke
und Lange der Bramme B, und dergleichen.

[0097] Bei Bedarf kann es notwendig sein, weitere
Daten aus Zwischenschritten als Berechnungsgrundla-
ge in die Steuereinrichtung 100 zu speisen, wie es mit
Pfeilen in der Figur 5 illustriert ist.

[0098] Die hierin dargelegte Vorrichtung 1 zur Herstel-
lung von Metallbandern, insbesondere warmgewalzten
Metallbandern, ist hinsichtlich des Produktspektrums
hochgradig flexibel anwendbar und kommt gleichzeitig
mit einem minimalen Energieeinsatz aus. Je nach Anla-
genlayout kdnnen sehr kompakte Anordnungen und/o-
der Produktionsmodi realisiert werden.

[0099] Soweitanwendbarkoénnen alle einzelnen Merk-
male, die in den Ausfuhrungsbeispielen dargestellt sind,
miteinander kombiniert und/oder ausgetauscht werden,
ohne den Bereich der Erfindung zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0100]

1 Vorrichtung zur Herstellung von Metallbédndern
10 GieRmaschine

11 Kokille

12 Strangfiihrung

13 Rolle

14 Trenneinrichtung
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16 Entzunderungseinrichtung

17 Heizvorrichtung

18 Inspektionssystem

20 Oberflacheneinrichtung

30 Temperaturbeeinflussungseinrichtung

31 Heizeinrichtung

32 Kuhleinrichtung

40 Kombinierte Transport- und Temperaturbeeinf-
lussungseinrichtung

41 Rollgang

42 Hubbalkenofen

43 Brammenfahre

44 Rollgangsegment

45 Heizelement

46 Hubbalkenofen

50 Walzanlage

60 Zusatzliche Heizeinrichtung

70 Weitere Trenneinrichtung

100 Steuereinrichtung

S Gielstrang

B Bramme

PMC  Prozessmodell der GieBmaschine

PMM  Prozessmodell der Walzanlage

CLC Transportlinie der GieRmaschine

CLM  Transportlinie der Walzanlage

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Herstellung von gewalzten Me-
tallbandern, vorzugsweise warmgewalzten Metall-
bandern, wobei die Vorrichtung (1) aufweist:

eine GieBmaschine (10), die eingerichtet ist, um
Brammen (B) zu erzeugen und in einer Trans-
portlinie der GieBmaschine (CLC) zu transpor-
tieren;

eine Walzanlage (50), die eingerichtetist, umdie
Brammen (B) wahrend eines Transports entlang
einer Transportlinie der Walzanlage (CLM)
durch Walzen in entsprechende Metallbander
umzuformen;

eine kombinierte Transport- und Temperatur-
beeinflussungseinrichtung (40), die zwischen
der GieBmaschine (10) und der Walzanlage
(50) angeordnet und eingerichtet ist, um die
Brammen (B) zur oder entlang der Transport-
linie der Walzanlage (CLM) zu transportieren,
der Walzanlage (50) zuzufiihren und die Tem-
peratur der Brammen (B) auf eine Walztempe-
ratur einzustellen;

eine Oberflacheneinrichtung (20), die zwischen
der GieRBmaschine (10) und der kombinierten
Transport- und Temperaturbeeinflussungsein-
richtung (40) angeordnet und eingerichtet ist,
um zumindest eine der Oberflachen der Bram-
men (B) zu bearbeiten und/oder zu behandeln
und/oder zu inspizieren; und

eine Temperaturbeeinflussungseinrichtung
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(30), die zwischen der GieBmaschine (10) und
der kombinierten Transport- und Temperatur-
beeinflussungseinrichtung (40) angeordnet
und eingerichtet ist, um die Temperatur der
Brammen (B) zu modifizieren

dadurch gekennzeichnet, dass

mehrere Routen vorgesehen sind, die zumin-
dest abschnittsweise unterschiedliche Prozess-
linien fir die Brammen (B) implementieren, wo-
bei die Oberflacheneinrichtung (20) in einer ers-
ten Route und die Temperaturbeeinflussungs-
einrichtung (30) in einer zweiten Route ange-
ordnet und so eingerichtet sind, dass die Bram-
men (B) entweder die Oberflacheneinrichtung
(20) oder die Temperaturbeeinflussungseinrich-
tung (30) durchlaufen.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperaturbeeinflussungsein-
richtung (30) eine kombinierte Heiz- und Kihlein-
richtung mit einer Heizeinrichtung (31) und Kiihlein-
richtung (32) umfasst, so dass die Brammen (B)
durch die Temperaturbeeinflussungseinrichtung
(30) selektiv aufheizbar oder kiihlbar sind, wobei
die Heizeinrichtung (31) vorzugsweise eine induk-
tive Heizeinrichtung umfasst und/oder die Kihlein-
richtung (32) vorzugsweise eingerichtet ist, um eine
Schnellabkihlung der Brammen (B) durch Beauf-
schlagen eines Kihlmittels zu realisieren.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Oberflacheneinrichtung
(20) eingerichtet ist, um zumindest eine Oberflache
der Brammen (B) durch schleifen und/oder frasen
und/oder flammen zu bearbeiten.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die kombinierte
Transport- und Temperaturbeeinflussungseinrich-
tung (40) umfasst: einen oder mehrere Rollgange
(41); und/oder eine oder mehrere Warmedammein-
richtungen; und/oder ein oder mehrere induktive
Heizelemente (45); und/oder einen oder mehrere
Ofen (42, 46); und/oder eine oder mehrere Bram-
menaustragevorrichtungen zum Austragen von
Brammen (B) aus der Transportlinie der Gielma-
schine (CLC) und/oder Transportlinie der Walzan-
lage (CLM); und/oder eine oder mehrere Bramme-
neintragevorrichtungen zum Eintragen von Bram-
men (B) in die Transportlinie der GieBmaschine
(CLC) und/oder Transportlinie der Walzanlage
(CLM).

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportlinie
der GieBmaschine (CLC) und die Transportlinie der
Walzanlage (CLM) zusammenfallen, wobei die
Oberflacheneinrichtung (20), die Temperaturbeeinf-
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lussungseinrichtung (30) und die kombinierte Trans-
port- und Temperaturbeeinflussungseinrichtung
(40) vorzugsweise hintereinander in ein und dersel-
ben Transportlinie angeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Transport-
linie der GielSmaschine (CLC) und die Transportlinie
der Walzanlage (CLM) unterscheiden, vorzugswei-
se parallel verlaufen, wobei die kombinierte Trans-
port- und Temperaturbeeinflussungseinrichtung
(40) vorzugsweise ferner eingerichtet ist, um den
Transport der Brammen (B) von der Transportlinie
der Giellmaschine (CLC) in die Transportlinie der
Walzanlage (CLM) vorzunehmen.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine dritte Route
vorgeseheniist, entlang der die Brammen (B) sowohl
die Oberflacheneinrichtung (20) als auch die Tem-
peraturbeeinflussungseinrichtung (30) auslassen
und so unmittelbar in die kombinierte Transport-
und Temperaturbeeinflussungseinrichtung (40) ein-
bringbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Walzanlage
(50) eine Warmwalzanlage ist und eingerichtet ist,
um die Brammen (B) zumindest teilweise aus der
GieRhitze der Gielmaschine (10) heraus umzufor-
men.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass diese eine Steuer-
einrichtung (100) aufweist, die eingerichtet ist, um
die Prozessfiihrung der Brammen (B) in Abhangig-
keit von gemessenen und/oder gerechneten Pro-
zessparametern, umfassend vorzugsweise eine Le-
gierung und/oder Temperatur der gegossenen
Brammen (B), zu steuern.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Steuereinrichtung (100) einge-
richtet ist, um Brammen (B), vorzugsweise einer
rissempfindlichen Legierung, mittels der Tempera-
turbeeinflussungseinrichtung (30) so zu heizen oder
zu kuhlen, dass die Brammenoberflachentempera-
tur vor Einlauf in die kombinierte Transport- und
Temperaturbeeinflussungseinrichtung (40) aul3er-
halb eines kritischen Temperaturbereichs (Tyitiscn):
definiert durch einen unteren Schwellwert (T ) von
vorzugsweise 600°C und einen oberen Schwellwert
(T,) von vorzugsweise 850°C, liegt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (100)
eingerichtet ist, um die von der GieBmaschine (10)
gegossenen Brammen (B) ohne Zwischenlagerung
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13.

14.

15.

24

in einem Brammenlager der Walzanlage (50) zu-
zufihren.

Vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Giellmaschine
(10) zum Gieften von Mediumbrammen mit einer
Dicke im Bereich von 90 bis 250 mm, vorzugsweise
110 bis 200 mm, eingerichtet ist.

Verfahren zur Herstellung von gewalzten Metallban-
dern, vorzugsweise warmgewalzten Metallbandern,
mittels einer Vorrichtung (1) nach einem der vorigen
Anspriiche, wobei das Verfahren umfasst:

a) GieRen einer Bramme (B) mittels der GieR-
maschine (10);

b) Uberleiten der Bramme (B) in die kombinierte
Transport- und Temperaturbeeinflussungsein-
richtung (40); und

c) Warmwalzen der Bramme (B) in der Walzan-
lage (50) zu einem Metallband, wobei keine
vollstandige Abklhlung der Bramme (B) nach
dem Gielien auf dem Weg in die Walzanlage
(50) stattfindet, vorzugsweise die Brammen-
temperatur in ihrem Kern nicht unter 600°C fallt.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Anschluss an den Schritt a) in
Abhangigkeit eines oder mehrerer Prozessparame-
ter die Bramme (B) unmittelbar in die kombinierte
Transport- und Temperaturbeeinflussungseinrich-
tung (40) transportiert wird, eine Temperaturbeein-
flussung durch die Temperaturbeeinflussungsein-
richtung (40) und/oder eine Bearbeitung und/oder
Behandlung und/oder Inspektion zumindest einer
Oberflache der Bramme (B) durch die Oberflache-
neinrichtung (20) durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bramme eine Medium-
brammen mit einer Dicke im Bereich von 90 bis
250 mm, vorzugsweise 110 bis 200 mm, ist.
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