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(57)摘要

本发明涉及一种用于在分批或连续操作中

用由钢构成的铸造薄板坯来生产薄或超薄带材

的铸轧设备(1)，所述铸轧设备包括至少一个用

于铸造出铸造厚度为90mm至150mm、优选为90mm

至140mm、特别优选为100mm至130mm且铸造宽度

为至少600mm、优选至少1000mm的薄板坯的铸造

设备(2a、2b)、至少一个布置在所述至少一个铸

造设备(2a、2b)下游的连续炉(7)以及至少7个、

优选8个布置在所述连续炉(7a、7b)下游的轧机

机架(9、10、14、15、16、17、18、19、20)，其中所述

至少一个铸造设备(2a、2b)包括铸模(3a、3b)，所

述铸模的纵向侧面彼此之间的距离至少为90mm

至150mm，优选为90mm至140mm，特别优选为100mm

至130mm，且其中所述铸轧设备(1)不具有用于对

所述铸造薄板坯和/或所述轧制带材进行再加热

的感应加热装置。此外，本发明还涉及一种优选

借助这种铸轧设备(1)来生产薄或超薄带材的方

法，其中所述薄板坯和/或所述带材在生产所述

薄或超薄带材的过程中不会经历感应加热。
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1.一种铸轧设备(1)，用于在分批操作或连续操作中、用由钢构成的铸造薄板坯来生产

薄带材或超薄带材，所述铸轧设备包括：

至少一个铸造设备(2a、2b)，所述铸造设备(2a、2b)用于在不超过7m/min的铸造速度下

铸造出铸造厚度为90mm至150mm且铸造宽度为至少600mm的薄板坯；

布置在所述至少一个铸造设备(2a、2b)下游的至少一个连续炉(7)，以及

布置在所述连续炉(7)下游的至少七个轧机机架(9、10、14‑20)，

其中所述至少一个铸造设备(2a、2b)包括铸模(3a、3b)，所述铸模(3a、3b)的纵向侧面

彼此之间的距离至少为90mm至150mm，且其中，所述铸轧设备(1)不具有用于对所述铸造薄

板坯和轧制带材进行再加热的感应加热装置；

其中所述铸轧设备(1)能够根据所述铸造设备(2a、2b)的计算为铸造厚度与铸造速度

的乘积的质量流量，在所述分批操作与所述连续操作之间进行切换，其中所述铸造厚度的

单位为mm，所述铸造速度的单位为m/min。

2.根据权利要求1所述的铸轧设备(1)，其特征在于，用于切断位于前方的带头以及切

断可能的带材末端的剪切机位于所述轧机机架(9、10、14‑20)之间。

3.根据上述权利要求中任一项所述的铸轧设备(1)，其特征在于，所述轧机机架(9、10、

14‑20)包括至少一个粗轧机架(9、10)、布置在所述粗轧机架(9、10)下游的另一连续炉(11)

以及布置在所述另一连续炉(11)下游的至少五个终轧机架(14‑20)，其中所述铸轧设备(1)

不具有用于对所述铸造薄板坯，和粗轧带材和终轧的带材进行再加热的感应加热装置。

4.根据权利要求3所述的铸轧设备(1)，其特征在于，最后的终轧机架(20)的辊缝能够

调节至待生产的薄带材的最终厚度，所述最终厚度为0.8mm至26mm。

5.根据权利要求3所述的铸轧设备(1)，其特征在于，在最后的终轧机架(20)下游布置

有冷却段(21)、剪切机以及至少一个卷取机(25a、26b)，所述剪切机为筒式剪切机。

6.根据权利要求1所述的铸轧设备(1)，其特征在于，在所述至少一个铸造设备(2a、2b)

与所述连续炉(7)之间、并且在所述轧机机架(9、10、14‑20)下游布置有剪切机，所述剪切机

为摆式剪切机。

7.根据权利要求1所述的铸轧设备(1)，其特征在于，设有各自具有摆式剪切机(6a、6b)

的两个铸造设备(2a、2b)。

8.根据权利要求7所述的铸轧设备(1)，其特征在于，每个铸造设备(2a、2b)对应地分配

有自有连续炉(7a、7b)，其中在位于第一铸造设备(2a)下游的连续炉(7a)中或者在所述连

续炉后方设有用于从第二铸造设备(2b)输送薄板坯的装置(8)。

9.根据权利要求8所述的铸轧设备(1)，其特征在于，所述输送薄板坯的装置(8)包括相

对彼此可调节的两个炉段，所述炉段分别位于所述第一铸造设备(2a)下游的连续炉(7a)

中，和所述第二铸造设备(2b)下游的连续炉(7b)中。

10.根据权利要求1所述的铸轧设备(1)，其特征在于，至少一个铸模(3a、3b)的宽向侧

面彼此之间的距离至少为900mm。

11.根据权利要求3所述的铸轧设备(1)，其特征在于，至少一个粗轧机架(9、10)的转矩

至少为1800kNm。

12.根据权利要求11所述的铸轧设备(1)，其特征在于，至少五个终轧机架(14‑20)的转

矩分别至少为100kNm。
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13.一种生产薄带材或超薄带材的方法，所述方法借助铸轧设备(1)在分批操作或连续

操作中、用由钢构成的铸造薄板坯来生产薄带材或超薄带材，所述铸轧设备包括至少一个

铸造设备(2a、2b)以及至少七个轧机机架(9、10、14‑20)，所述方法包括以下步骤：在不超过

7m/min的铸造速度下铸造出铸造厚度为90mm至150mm且铸造宽度为至少600mm的至少一个

薄板坯，在连续炉(7a、7b)中加热和/或均化所述薄板坯的温度，借助至少七个轧机机架(9、

10、14‑20)将所述加热和/或均化的薄板坯轧制成薄带材或超薄带材，其中所述薄板坯和所

述带材在生产所述薄带材或超薄带材的过程中不会经历感应加热，其中所述铸轧设备(1)

能够根据所述铸造设备(2a、2b)的计算为铸造厚度与铸造速度的乘积的质量流量，在所述

分批操作与所述连续操作之间进行切换，其中所述铸造厚度的单位为mm，所述铸造速度的

单位为m/min。

14.根据权利要求13所述的方法，其特征在于，在所述轧机机架(9、10、14‑20)之间，切

断位于前方的带头以及切断可能的所述带材末端。

15.根据权利要求13或14所述的方法，其特征在于，所述薄板坯的轧制包括借助至少一

个粗轧机架(9、10)对所述加热和/或均化的薄板坯进行粗轧，在另一连续炉(11)加热和/或

均化所述粗轧的薄板坯/所述带材的温度，以及借助至少五个布置在所述另一连续炉(11)

下游的终轧机架(14‑20)将所述粗轧的薄板坯/所述带材终轧成薄带材或超薄带材。

16.根据权利要求13所述的方法，其特征在于，在所述连续操作中，所述铸轧设备(1)能

够在超过所述质量流量的阈值的情况下工作，所述阈值为350(mm×m)/min。

17.根据权利要求13所述的方法，其特征在于，所述铸轧设备(1)的年产量为4.0至500

万吨。

18.根据权利要求13所述的方法，其特征在于，所述方法适于用LC钢、MC钢、HC钢、HSLA

钢、DP钢、API钢、Si级钢、AHSS钢或Corten钢来生产薄带材或超薄带材。

19.根据权利要求15所述的方法，其特征在于，在最后的终轧机架(20)中，终轧温度高

于820℃。

20.根据权利要求13所述的方法，其特征在于，所述方法借助根据权利要求1所述的铸

轧设备(1)来实施。
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用于分批和连续操作的铸轧设备

技术领域

[0001] 本发明涉及一种用于在分批或连续操作中用由钢构成的铸造薄板坯来生产薄或

超薄带材、特别是热轧带材的铸轧设备，其包括至少一个用于铸造薄板坯的铸造设备、至少

一个布置在所述至少一个铸造设备下游的连续炉以及至少七个布置在所述连续炉下游的

轧机机架。此外，本发明还涉及一种优选借助开篇所述及的铸轧设备在分批或连续操作中

用由钢构成的铸造薄板坯来生产厚度优选为0.8至26  mm的薄或超薄带材、特别是热轧带材

的方法。

背景技术

[0002] 用于以由钢构成的铸造薄板坯来生产薄或超薄带材、特别是热轧带材的铸轧设备

是众所周知的。在此情况下，以连续铸造工艺对不同规格的铸造薄板坯进行铸造，就这些铸

造薄板坯的厚度和宽度而言，其厚度通常不超过60  mm并且其宽度通常不超过2000  mm，然

后在充分利用铸造热量的情况下，直接在下游轧机中将这些铸造薄板坯热轧成厚度至少为

0.8  mm的薄或超薄带材。

[0003] 在此情况下，特别重要的是，直至最后轧制道次，整个成形过程都在高于奥氏体→

铁素体的转变温度的温度范围内进行，以便确保薄或超薄带材内部的结构满足对热轧带材

的要求。

[0004] 在分批操作中可以很容易地制造厚度约为1.2  mm的带材，其中可以在离开铸坯导

向装置后分离连铸坯并且随后在下游的轧机中以与铸造速度无关的方式对其进行成形，而

滚轧制成厚度小于1.2  mm、特别是小于1.0  mm的带材在过程控制上较为困难，因为这种厚

度的带材往往无法被安全地插入辊缝中，然后便可能由于所谓的缠辊而导致轧制过程中

断。

[0005] 因此，通常在连续操作中轧制厚度<1.2  mm、特别是<1.0  mm的薄或超薄带材，就这

些带材而言，在离开铸造设备之后以及在进入轧制设备之前，连铸坯不会被分离，因此，铸

造速度直接影响随后的轧制过程，特别是在此情况下最大可实施的轧制速度。但是，由于最

终温度高于奥氏体→铁素体的转变温度是绝对必要的过程变量，因此，在此情况下必须克

服多个负面影响。一方面，与分批操作相比在连续操作中大幅降低的轧制速度致使各个轧

机机架内部的成形速度降低，从而导致输入到成形带材中的能量减少。另一方面，与在分批

操作中相比，薄板坯/待轧制的带材在连续操作中停留在铸轧设备中的时间更长并且伴有

不可避免的热损失。因此，迄今为止，在连续操作中，通常是在进入轧制设备的一排轧机机

架之前对冷却的带材进行再加热，特别是使用感应加热装置。

[0006] 用于以由钢构成的预铸造的薄板坯生产薄或超薄带材、特别是热轧带材的铸轧设

备对于本领域技术人员而言是众所周知的，例如所谓的CSP或CEM设备。所有这些设备的共

同之处在于，这些设备均具有一个铸造设备，在这个铸造设备中对薄板坯进行一次冷却，然

后是用于铸造的薄板坯的铸坯导向装置，在这个铸坯导向装置中进行二次冷却。在二次冷

却之后必须设有连续炉，以便将预先铸造和冷却的薄板坯重新加热到所需的轧制温度并且
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特别是使薄板坯内部的温度在其横截面和长度范围内保持均匀。迄今为止，这类可以以多

种操作模式（例如以分批和连续操作的方式）进行操作的铸轧设备需要对薄带材进行感应

加热或以其他方式进行加热。因此，这种类型的铸轧设备在投资和操作方面的成本都非常

高并且维护强度较大。

发明内容

[0007] 因此，本发明的目的是提供一种上述类型的铸轧设备，其能够将各种钢种轧制成

具有最小的可能最终厚度的薄和超薄带材、特别是热轧带材并且同时可以经济有效地进行

操作。本发明用以达成上述目的的解决方案在于所公开的铸轧设备以及方法。本发明的有

利技术方案参阅本发明的后续详细说明。

[0008] 根据本发明的第一方面，提供一种用于在分批或连续操作中用由钢构成的铸造薄

板坯来生产薄或超薄带材、特别是热轧带材的铸轧设备。这个铸造设备用于且适于在至少

600  mm、特别是至少1000  mm的铸造宽度下铸造最小铸造厚度为90  mm且最大厚度为150 

mm、优选为90  mm至140  mm、特别优选为100  mm至130  mm的薄板坯。为此所设的铸造设备具

有铸模，这些铸模通常具有可调节的纵向和/或宽向侧面，以便能够覆盖尽可能大的铸造范

围。但是，就根据本发明所使用的铸模而言，重要的是，纵向侧面彼此之间的距离至少为90 

mm至150  mm，优选为90  mm至140  mm，特别优选为100  mm至130  mm，以便能够铸造期望的薄

板坯规格。

[0009] 根据本发明，可以在一个轧制设备的上游设置一个铸造设备，但同样优选的是，在

一个轧制设备前面布置两个平行的视情况分别配设有一个自有连续炉的铸造设备。其原因

在于，轧机的生产能力明显高于单个铸造设备的生产能力，因为单个铸造设备的铸造速度

基本上与铸造规格和待铸造的钢种相关。为了尽可能好地利用轧机的生产能力，通常将两

个铸造设备并联并共同为一个轧机供料。

[0010] 如上所述，在铸造设备的下游，优选在每个铸造设备的下游布置一个连续炉，以便

使铸造的薄板坯的温度均匀化并且视情况能够将其加热至所需的轧制温度。对于本发明至

关重要的是，在从薄板坯到薄的或超薄带材、特别是热轧带材的期望的最终厚度的整个成

形过程中，不设置用于对铸造薄板坯和/或轧制带材进行再加热的感应加热装置。由此实现

一种铸轧设备，这个铸轧设备能够借助至少七个轧机机架和轧制道次，优选借助八个轧机

机架和相应的轧制道次来轧制具有相对较大的铸造厚度的薄板坯，而无需在分批和连续操

作中进行感应式中间加热。在此情况下，通过特别高的铸造厚度提供一种设备，其可以特别

是在连续运行中将各种钢种制成厚度为0.8  mm的薄或超薄带材，而无需提供感应式中间加

热。

[0011] 根据本发明，可以安全、灵活且成本较低地制造通常在铸轧设备中制成的由钢，特

别是LC（Low  Carbon低碳钢）、MC（Medium  Carbon中碳钢）、HC（High  Carbon高碳钢）、HSLA

（High  Strength  Low  Alloy高强度低合金钢）、DP（Dual  Phase双相钢）、其他多相钢、API

（管材级的常用美国标准）、Si级（硅钢，例如电工钢）、AHSS（Advanced  High  Strength 

Steel先进高强度钢）和Corten（耐候性结构钢）构成的厚度由最大25.4  mm至最小0.8  mm的

产品组合，其年产品产能为每年4.0至500万吨（取决于产品组合）。

[0012] 基于铸造厚度，根据本发明的铸轧设备还能够在连续模式中将要求低铸造速度的
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钢种（特别是适用于上述高碳钢种）加工成薄或超薄带材，因为来自铸造设备的计算为铸造

速度（m/min.）与铸造厚度（mm）的乘积的质量流量通常高于针对连续操作所设定的阈值。

[0013] 在根据本发明的铸轧设备的某些技术方案中，例如就具有七个或八个接连的轧机

机架而没有中间连接的连续炉的轧制设备而言，这种阈值例如是650  mm×m/min.，但就具

有例如两个粗轧机架、一个布置在这些粗轧机架下游的第二连续炉以及其后所设置的五

个、六个或七个终轧机架的设备配置而言，例如可以将这个阈值设定为350  mm×m/min.，优

选为500  mm×m/min.。

[0014] 一般而言，在确定铸轧设备的操作类型时，重要的是终轧温度是否高于奥氏体→

铁素体的转变温度，以便可以根据顾客需求制造热轧带材结构。如果来自铸造设备的质量

流量不允许这样做，或者如果在任何预设的粗轧机架后都无法借助连续炉进行再加热，则

必须在分批操作中进行轧制，否则便可以有规律地进行连续操作，这特别是允许将安全地

制造小于1.2  mm、特别是小于1.0  mm的最小薄带材厚度。

[0015] 优选在不超过7  m/min .的铸造速度下，以根据本发明的90  mm至150  mm、优选90 

mm至130  mm、特别是100  mm至130  mm的铸造厚度铸造薄板坯，然后在紧凑型轧机中成形出

薄或超薄带材。第一轧机机架、优选轧制设备的最初的两个轧机机架的工作辊直径优选大

于1000  mm，特别优选为1050  mm，其中在轧制力矩最大为4000  kNm的情况下，这些第一轧机

机架、优选最初的两个轧机机架可以施加最大为35  mN/m的轧制力。

[0016] 在本发明的一个优选实施方式中，用于切断位于前方的带头以及（视情况）带材末

端的剪切机在轧机机架之间优选布置在至少七个、优选八个轧机机架中的第二个之后以及

第三个之前。这样就能改直使带头，视情况也可以改直特别是在第一轧制道次期间可能舌

状变形的带材末端，从而实现更安全的过程控制并且更安全地将带头穿入其他的轧机机架

中。

[0017] 根据本发明的另一优选实施方式，位于这个铸造设备或这些铸造设备下游的轧制

设备的轧机机架可以被划分成一个或两个粗轧机架，特别是一个或两个具有至少1800 

kNm、优选至少2000  kNm、特别优选在2000  kNm至3400  kNm之间的特别大的转矩的粗轧机架

以及至少五个、优选六个或七个终轧机架，优选具有与粗轧机架相比更小的至少100  kNm、

优选在100  kNm至1400  kNm之间的转矩的终轧机架。就此而言，特别优选的是，在这些粗轧

机架与这些终轧机架之间设有另一连续炉，在这个连续炉中将粗轧的带材加热和/或均化

至所需的温度以进行终轧。此外，可以完全省去感应式中间加热，因为即使在采用要求特别

低的铸造速度的钢种时，也能够在关于大量产品组合的连续操作中将用于制造薄或超薄带

材的质量流量降低至最小厚度。只有在针对高强度的钢种以特别低的铸造速度制造厚度<

1.2  mm的超薄带材时才存在限制。

[0018] 在本发明的另一优选技术方案中，最后的终轧机架的辊缝可以调节至待生产的薄

带材的最终厚度，这个最终厚度为0.8  mm至26  mm，优选为1.0  mm至25.4  mm。这样就确保了

根据本发明的铸轧设备能够安全且经济有效地制造市场所需的产品范围。

[0019] 在本发明的另一优选技术方案中，根据本发明的铸轧设备在最后一个轧机机架的

下游具有冷却段、剪切机（优选飞剪）和至少一个卷取机，以便能够可靠地冷却轧制的热轧

带材并将其卷绕成具有预定义的重量的带卷。

[0020] 如果根据本发明的铸轧设备在轧制设备前面具有两个彼此平行布置的铸造设备，
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则优选的是，在位于第一铸造设备下游的连续炉中或者在这个连续炉后方设有用于从第二

铸造设备输送薄板坯的装置。这种装置例如可以是移动式炉段，但在位于第一铸造设备下

游的连续炉和位于第二铸造设备下游的连续炉中都优选使用两个固定炉段，其中这些固定

炉段以某种方式构建，使得其具有可相互偏转的辊道段，可以将这些辊道段以彼此对齐的

方式从静止位置偏转至输送位置，以便由此将薄板坯从位于第二铸造设备下游的连续炉输

送至位于第一铸造设备下游的连续炉并且视情况确保这个薄板坯返回。

[0021] 根据本发明的铸轧设备用于且适于制造各种具有不同厚度和不同宽度的薄板坯。

在此情况下优选的是，设置在各个铸造设备中的铸模具有可调节的宽向侧面，这些宽向侧

面之间的距离可以是至少900  mm，优选至少1000  mm至2000  mm，特别优选1000  mm至1800 

mm。由此借助特别简单的手段实现一个铸造设备，这个铸造设备能够制造所需的薄板坯宽

度范围，而无需将铸模替换为另一铸模。

[0022] 根据本发明的第二方面，提供一种借助铸轧设备、特别优选根据本发明的第一方

面的铸轧设备在分批或连续操作中用由钢构成的铸造薄板坯来生产薄或超薄带材、特别是

热轧带材的方法。所述铸轧设备包括至少一个铸造设备和至少七个、优选八个布置在所述

铸造设备下游的轧机机架。根据本发明的方法包括以下步骤：铸造至少一个铸造厚度为90 

mm至150  mm、优选为90  mm至140  mm、特别优选为100  mm至130  mm且铸造宽度为至少600 

mm、优选至少1000  mm的薄板坯，在连续炉中加热和/或均化薄板坯的温度，借助至少七个、

优选八个轧机机架将加热和/或均化的薄板坯轧制成薄或超薄带材、优选热轧带材，其中所

述薄板坯和/或所述带材在生产薄或超薄带材的过程中不会经历感应加热。

[0023] 借助本发明的第二方面可以实现的技术效果相当于上文已经相对于本发明的第

一方面进行了说明的技术效果。

[0024] 优选的是，这个铸轧设备可以根据铸造设备的计算为铸造厚度（单位为mm）与铸造

速度（单位为m/min.）的乘积的质量流量在分批操作与连续操作之间进行切换。特别优选的

是，在超过质量流量的阈值时，定期对连续操作进行调节，其中在借助一个或两个粗轧机架

以及具有中间连接的连续炉的五个至七个终轧机架将薄板坯成形为薄或超薄带材时，所述

质量流量的阈值特别优选设置为350  mm×m/min.，优选为500  mm×m/min.。与此相对，如果

借助至少七个、优选八个不具有布置在其间的连续炉的轧机机架将铸造的薄板坯成形为薄

或超薄带材，则这个质量流量的阈值优选为650  mm×m/min.，以便在分批操作与连续操作

之间切换。

附图说明

[0025] 下面结合图示对本发明进行详细说明，其中这个图示示出本发明的优选实施方

式。其中：

[0026] 图1为根据本发明的扩展设备配置的示意图。

[0027] 图2为根据本发明的设备配置的示意图。

[0028] 图3为根据本发明的具有八个接连布置的轧机机架的铸轧设备的操作的实例计

算，在较高的铸造速度下，终扎温度＞900℃（连续模式）。
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具体实施方式

[0029] 图3示出借助根据本发明的铸轧设备1用不同钢种来制造薄带材的实例试验，在此

所采用的设备布局具有铸造设备、位于下游的连续炉7以及八个终轧机架9、10、14‑19，其后

是冷却段21  和两个卷取机25a、25b。在最初的两个机架9、10之后布置有剪切机13，以便在

从第二轧机机架10轧出之后切断带材头部并且在头部侧对带材进行改直。

[0030] 钢号为S315MC的钢在7.9  m/min.（米/分钟）或7.2  m/min.的牵引速度下被铸造成

厚度为100  mm或110  mm且宽度为1200  mm的薄板坯。在连续操作中，由这个薄板坯轧制出厚

度为1.0  mm且宽度为1200  mm的薄带材。在另一试验中，相同的钢种在9.1  m/min.或8.4  m/

min.的铸造速度下被铸造成厚度为100  mm或110  mm且宽度为1550  mm的薄板坯并且同样在

连续操作中被轧制成厚度为1.3  mm且宽度为1550  mm的薄带材。质量流量（“Flow”）为700至

约925  mm×m/min（毫米×米/分钟），因此高于使用连续操作的阈值。在此情况下，终轧温度

超过900℃，因此明显高于奥氏体→铁素体的转变温度。

[0031] 在另一试验系列中，钢号为FIDT580X的钢在9.6  m/min.或8.8  m/min.的铸造速度

下被铸造成厚度为100  mm或110  mm且宽度为1200  mm的薄板坯。在连续操作中成形出厚度

为1.2  mm且宽度为1200  mm的薄带材。在另一试验对中，相同的钢种在11.5  m/min.或10.7 

m/min.的铸造速度下被铸造成厚度为100  mm或110  mm且宽度为1550  mm的薄板坯。质量流

量（“Flow”）为960至1180  mm×m/min，因此同样远高于连续操作的阈值，采用钢种HDT580X

的试验系列的终轧温度高于900°C。

[0032] 在相同的设备布局下，在另一试验系列中，钢号为S315MC的钢被铸造成厚度为100 

mm且宽度为1200  mm的薄板坯。由此在分批操作中轧制出厚度为2.30  mm的薄带材。此外，还

铸造了厚度为100  mm且宽度为1550  mm的由钢号为S315MC的钢构成的薄板坯，最后在分批

操作中将这个薄板坯轧制成厚度为2.80  mm的薄带材。

[0033] 在另一试验系列中，钢号为HDT580X的钢被铸造成厚度为100  mm且宽度为1200  mm

或1550  mm的薄板坯并且最后在分批操作中被轧制成厚度为2.75  mm或3.50  mm的薄带材。

在分批操作中，终轧温度也高于奥氏体→铁素体的转变温度，以便就经终轧的带材而言获

得热轧结构。

[0034] 图1示出根据本发明的另一设备布局中的铸轧设备1，其中这个铸轧设备1具有两

个包括各自的铸模3a、3b的铸造设备2a、2b。在离开铸坯导向装置4a、4b之后，如果要在铸轧

设备1上实施分批操作，则通过剪切机6a、6b对固化的铸坯进行切割，然后这个固化的铸坯

进入连续炉7a、7b。在连续炉7a、7b之间设有用于将（未绘示的）板坯从连续炉7b输送到连续

炉7a中的装置8。在离开连续炉7a之后，板坯进入一对粗轧机架9、10并且在这些粗轧机架9、

10中被粗轧成带材，然后这个带材进入另一连续炉11并且在该处被再次加热。在离开另一

连续炉11之后，可以借助剪切机13在头部侧对粗轧带材进行改直，以便随后进入一排终轧

机架14至20。在离开最后的轧机机架20时，带材具有期望的最终厚度和期望的终轧温度，而

后在冷却段21中将轧制的带材冷却至卷取所需的温度。在冷却段21的下游设有高速剪切机

24，在以连续模式轧制薄带材并且在此情形下，必须在不中断铸轧过程的情况下将这个薄

带材剪切成卷取机长度时使用这个高速剪切机。然后可以轮流将轧制的并且视情况定尺剪

切的薄带材交替地卷绕到两个卷取机25a、25b上。

[0035] 附图标记表
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[0036] 1铸轧设备

[0037] 2a、2b铸造设备

[0038] 3a、3b铸模

[0039] 4a、4b铸坯导向装置

[0040] 6a、6b剪切机

[0041] 7a、7b连续炉

[0042] 8用于输送板坯的装置

[0043] 9粗轧机架

[0044] 10粗轧机架

[0045] 11连续炉

[0046] 13剪切机

[0047] 14‑20终轧机架

[0048] 21冷却段

[0049] 23冷却段

[0050] 24高速剪切机

[0051] 25a、25b卷取机
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图1

图2
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图3
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