
BIG RIVER STEEL
Alle Anlagen aus einer Hand

  STARK FÜR DIE ZUKUNFT

  UMWELTFREUNDLICH



Big River Steel in Osceola, Arkansas, USA erstreckt
sich über ein Gebiet von ca. 5,26 km2 und ist das
modernste und umweltfreundlichste Stahlwerk Nord-
amerikas. Die Basis sind innovative, saubere sowie
effektive Herstellungsprozesse, mit denen das Unter-
nehmen hochwertigen Stahl für den Energie- und
Automobilsektor sowie die Öl- und Gasindustrie aus
recyceltem Stahlschrott produziert.

Die Anlage erreicht eine Jahresleistung von 1,5 Millio-
nen Tonnen hochwertiger Stahlprodukte und Spezial-
stähle, wie z. B.:

Tiefziehstähle (LC, ULC, IF)
Unlegierte Kohlenstoffstähle
Bau- und wetterbeständige Stähle (COR-TEN)
Hochfeste mikrolegierte Stähle (HSLA)
Hochfeste Mehrphasenstähle (DP, CP, MS, FB)
Vergütete, abriebfeste und Druckbehälterstähle
Rohrstähle (API, sauergasresistente (HIC) und
OCTG)

In einer zweiten Bauphase lässt sich die Anlagen-
kapazität auf 3 Millionen Tonnen steigern.

Als Komplettanbieter liefert SMS alle Anlagen – vom
Stahlwerk bis hin zu den Bandbehandlungsanlagen, 
inklusive aller Antriebe und hydraulischen Komponen-
ten, der kompletten Elektrik und Automation sowie
der Umwelttechnologien.

Der SMS group Lieferumgang umfasst: 

Gasreinigungsanlage
150-t-Elektrolichtbogenofen, DC Typ EAF
Hochstromversorgung inklusive der Trafos 
für den Gleichstrom-Elektrolichtbogenofen und
Kompensationsanlage (SVC)
150-t-Doppelpfannenofen
150-t-RH-Anlage 
Einstrang-CSP®-Anlage mit sechs Walzgerüsten 
erweiterbar auf zwei Stränge mit einer max. 
Bandbreite von 1.930 Millimeter 
Beiz-/Tandemstraße u.a. mit CVC® plus, hydrau -
lischer Anstellung, Vielzonenkühlung, Emulsions-
anlage und innovativer Dunstabsaugung 
Offline-Dressierwalzwerk mit 18 MN Walzkraft
Haubenglühen
Universale Glüh-und Feuerverzinkungslinie
(CAL/CGL) u.a. mit Drever-Ofen, Ultra Fast Cooling
System für hochfeste Dualphasen-Güten, FOEN-
Abstreifdüsensystem und Inline-Dressieranlage
X-Pact®-Elektrik und -Automation für den gesam-
ten Standort, u.a. mit flexiblem Produktionspla-
nungssystem, technologischen Prozessmodellen,
hoch dynamischen technologischen Regelungen
und Ablaufsteuerungen, integrierten und benutzer-
freundlichen Bedien- und Visualisierungssystemen,
technologischen Meßgeräten und Sensorik,
Antriebstechnik und Energieversorgung.

BIG RIVER STEEL -
ALLE ANLAGEN AUS EINER HAND



GASREINIGUNGSANLAGE
(GCP)

Die Gasreinigungsanlage dient der effizienten
und effektiven Erfassung und Reinigung der
während des Betriebes aus den angeschlos-

senen Produktionsaggregaten frei werdenden staub -
beladenen Gase.

Die Einhaltung der strengen Umwelt- und Arbeitsschutz-
vorschriften am Standort Osceola erfordert zur sicheren
Vermeidung flüchtiger Emissionen die nahezu vollstän-
dige Erfassung der prozessbedingt stark variierenden
Gasmengen in allen Betriebsphasen des Stahlwerks.

Der Großteil der staubhaltigen Abgase wird bereits am
Elektrolichtbogenofen (EAF) selbst erfaßt und in einem
indirekt gekühlten Leitungsstrang von ca. 1.400 °C auf
unter 600°C gekühlt. Dieser Teil, bestehend aus einem
beweglichen Krümmer, einer Nachbrennkammer und
einer anschließenden Heißgasleitung, dient außerdem
zur schadstoffarmen CO-Nachverbrennung sowie zur
Abscheidung mitgerissener grober Partikel. 

Andere staubhaltige Gasströme aus dem EAF werden
über die Dachhaube (Canopy) sicher erfasst. Außerdem
sind die beiden Arbeitspositionen des Pfannenofens
(LF) und zwei Pfannenbehandlungsstände (LTS) hinter
der RH-Anlage angeschlossen.

  Technische Daten
   

     Nominalkapazität                2.300.000 Am³/h

     Filtertyp                     Pulse-Jet 28 Kammern
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Zur weitergehenden Reduzierung der Staubbelastung
im Stahlwerksbereich ist die Gasreinigungsanlage
zudem für den Betrieb von Absaughauben im Bereich
der Ausbrechstände für EAF-Untergefäß, Pfannen und
Verteilerrinne konzipiert.

Die an den verschiedenen Stellen im Stahlwerk 
anfallenden Gase werden mithilfe von drei drehzahl -
geregelten Radialventilatoren über ein Leitungssystem
zu einem Schlauchfilter mit Pulse-Jet-Technologie
geführt. Der vorgeschaltete Mischer bringt die Gas-
temperatur auf ein gleichmäßiges Niveau und trennt
heiße Partikel ab. Beides dient dem Schutz des Filters. 

Der im Filter abgeschiedene Staub wird pneumatisch
zu einem Silo transportiert, dort zwischengelagert und
dann in Kesselwagen verladen.

Die gesamte Gasreinigungsanlage ist vollständig auto-
matisiert und in die X-Pact®-Lösung integriert. Die be -
darfsgerechte Regelung aller Absaugstellen ermöglicht
einen emissionsarmen und energieeffizienten Betrieb. 



Das Stahlwerk für Big River Steel ist für eine hohe 
Produktivität hochwertiger Stahlsorten ausgelegt.
Dazu zählen IF-Stahl, hochfester, niedriglegierter 
Stahl sowie nicht kornorientierter Elektrostahl. 

Der Gleichstrom Elektrolichtbogenofen produziert
Schmelzen mit einer Rate von fast 220 Tonnen pro
Stunde. Hinzu kommt ein Doppelpfannenofen, der 
die Flexibilität bietet, zwei Schmelzen gleichzeitig 
zu behandeln. Diese bewährte Stahlerzeugungs-
technologie sorgt dafür, dass nur Stahl von höchster
Qualität zur CSP®-Dünnbrammengießanlage gelangt.

Die komplette Hochstromversorgung inklusive der
Transformatoren, Gleichrichter und Kompensations-

anlagen werden von SMS geliefert. Die enge Zusam-
menarbeit aller technologischen Prozessmodelle des
Stahlwerks zusammen mit dem Level 3 System sor-
gen für einen innovativen, optimierten und flexiblen
Produktionsprozess.

  Technische Daten

     Stahlwerk                                                  

     EAF Schmelzengewicht          nominal 150 t

     EAF Typ DC, EBTmit patentierter Stift-Anode

     EAF Leistung                              max. 160 MW

     Pfannenofentyp Doppelofen mit gemein-
                                                  samen Elektroden

     Pfannenofenleistung                      25/28 MVA

STAHLWERK
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Gleichstrom-
Elektrolichtbogenofen

Pfannenofen



RH-ANLAGE 

zu verbrennen. Das hält das feuerfeste Gefäßmaterial
außerhalb der Vakuumbehandlung auf Betriebstempe-
ratur.

Die Mess- und Kontrollinstrumente überwachen, steuern
und regeln sämtliche Prozessabläufe und sind mit allen
erforderlichen Elementen zum sachgemäßen Betrieb
und zur angemessenen Überwachung der Anlage aus-
gestattet. Die Anlagensteuerung wird mithilfe eines 
Basisautomatisierungsystems von einer zentralen 
Leitwarte aus durchgeführt.

Neben dem Basisautomatisierungssystem liefert ein
Prozessrechner schmelzen- und prozessbezogene Infor-
mationen, sammelt Daten für einen Schmelzenbericht,
verfolgt und überwacht den physikalisch-chemischen
Schmelzenzustand und legt die Sollwertdaten für
Zuschlagsart und -mengen und die Dauer zeitabhängiger
Behandlungsschritte endgültig fest. Dies alles verbes-
sert die Gleichmäßigkeit der Behandlungspraxis, und
erhöht die Reproduzierbarkeit der angestrebten Stahl-
güten – unabhängig von den Einflüssen verschiedener
Anlagenbediener.

  Technische Daten

    Taktzeit                           ca. 30 - 50 min

     Saugleistung                  650 kg/h bei 0,67 mbar

     Heizrate der TOP-Lanze 50 °C/h

Die RH-Anlage ist mit zwei Pfannentransport-
wagen auf einem V-Gleis und einem Schnell-
wechselgefäß mit zwei Bereitschaftspositio-

nen ausgeführt. In der Behandlungsstation zwischen
den zwei Bereitschaftspositionen wird das Vakuum-
gefäß für die Behandlung bereitgehalten, indem es mit
dem Gaskühler über das Gefäßoberteil verbunden ist.
Sobald der Stahlwerkskran die erste Pfanne aufgenom-
men hat, um sie zur CSP®-Gießmaschine zu transpor-
tieren, wird die zweite Pfanne vom zweiten Pfannen-
wagen zur Behandlungsposition transportiert. So lässt
sich durch den Einsatz von zwei Pfannenwagen die
Durchlaufzeit der RH-Entgasungsanlage reduzieren. 

Zusätzlich wird ein Satz Dampfstrahl-Vakuumpumpen
für die RH-Vakuum-Veredelungseinrichtungen in der
Anlage installiert. Das Vakuumgefäßoberteil erhält
eine Toplanze, um Sauerstoff für die Zwangsentkohlung
oder für die chemische Aufheizung während der Vaku-
umbehandlung einzublasen oder Gas durch Sauerstoff
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CSP®-ANLAGE 

Die CSP®-Anlage besteht in der ersten Aus-
baustufe aus einer CSP®-Dünnbrammengieß-
maschine, einem CSP®-Tunnelofen sowie

einem CSP®-Walzwerk mit sechs Walzgerüsten und
einem Unterflurhaspel. SMS liefert neben der gesam-
ten Mechanik auch die X-Pact®-Elektrik und -Automation.
Sie beinhaltet die Level-2-Systeme mit allen Prozess-
modellen sowie die Level-1-Automation mit den tech-
nologischen Regelungen für alle Einrichtungen von der
Gießmaschine bis zum Bundtransportsystem. 

Das Werk produziert in der ersten Ausbaustufe
1,5 Millionen Tonnen Warmband. Die größte Menge
des Warmbandes wird auf der sich anschließenden
Beiz-/Tandemstraße zu hochwertigem Kaltband verar-
beitet. Weitere Mengen werden als gebeiztes und 
geöltes Band verkauft. Der Rest der Produktion, rund
ein Drittel, geht unbehandelt direkt an den Kunden. In
einer späteren Ausbaustufe ist die Erweiterung um
einen zweiten Gießstrang geplant. Die Produktions -
kapazität wird dann auf 3,0 Millionen Tonnen steigen. 

Die CSP®-Anlage kann Banddicken zwischen 1,55
und 25,4 Millimetern walzen. Mit einer Bandbreite bis
1.930 Millimeter besitzt Big River Steel die breiteste
aller CSP®-Anlagen. Das MMS (Mold-Monitoring-
System) bietet eine transparente Darstellung des
Gießverhaltens in der Kokille und verhindert Durch -
brüche. Durch die stufenlose Änderung der Brammen-
dicke zwischen 85 und 55 Millimetern mit LCR plus
(Liquid Core Reduction) wird zudem der Durchsatz 
optimiert. Das Dynamic Solidification Control-Modell
(DSC) sorgt für eine optimale Strangkühlung und
bewirkt mittels der Soft-Reduction eine Verbesserung
der Brammenqualität.

Die Pendelschere mit einer Nennscherkraft von 
max. 12.500 kN ist die stärkste Pendelschere, die je
für eine CSP®-Anlage konstruiert worden ist. Zwischen
der Gießanlage und der Pendelschere ist ein neuent -
wickelter Zunderwäscher.

In der CSP®-Anlage ist der Rollenherdofen das kinema-
tische und technologische Verbindungsglied zwischen
der Stranggießanlage und dem Walzwerk. In der ersten
Zone des Ofens wird die für den Walzprozess notwen-
dige Temperatur der Dünnbrammen eingestellt. Dabei
kommen umweltschonende Ultra Low-NOx-Brenner
zum Einsatz. Um Energie zu sparen, wird die Verbren-
nungsluft über Rekuperatoren durch die Abwärme des
Ofens vorerhitzt. Die nachfolgende Homogenisierungs-
zone hält die Temperatur und vereinheitlicht diese über
den Querschnitt und die Länge der Bramme, sodass
sich eine homogene Temperaturverteilung ausbildet.
Dies begünstigt den Walzprozess und sorgt für ein
qualitativ hochwertiges Endprodukt. 

Da das Werk zukünftig anspruchsvolle Produkte für
einen wachsenden Markt, wie beispielsweise Rohr -
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güten für Pipelines, AHSS-Güten und insbesondere
Siliziumstähle für Elektrobleche herstellen wird, ist der
CSP®-Tunnelofen heute schon für Brammentempera-
turen größer 1.200 °C ausgelegt. Zum Einsatz kommen
wassergekühlte Ofenrollen mit einer Feuerfestisolierung
aus Aluminium-Silikatwolle. Sie ermöglichen die hohen
Ofenkammertemperaturen bei geringem Energieverlust
über das Kühlwasser der Rollen.

Ein neu entwickeltes Prozessmodul minimiert den
Kontaktdruck zwischen den Rollentrag ringen und der
Bramme, sodass auch den Anforde rungen an eine
hohe Oberflächenqualität des Endproduktes entspro-
chen wird.

In einer zukünftigen Ausbaustufe kann das letzte Stück
Tunnelofen durch eine aus mehreren Modulen beste-
hende Induktionsheizung ersetzt werden, hierdurch   
kann die Brammentemperatur weiter angehoben wer-

den, was für die Herstellung verschiedener Stähle 
Vorteile bietet.

Neben bekannten Modellen umfasst die Walzwerks-
automation ein Rekristallisationsmodell und ein Modell
zur Vorhersage der Materialeigenschaften.  

Die laminare Bandkühlung im Auslaufbereich ist mit
Kühlbalken, welche eine hohe Abkühlrate ermögli-
chen, ausgestattet. Des Weiteren wurde ein weiter-
entwickeltes Bandkanten-Wasserabweisersystem mit
individueller Zustellung der antriebs- und bedienungs-
seitigen Wasserkästen installiert. Zusammen mit dem
innovativen Edge Masking Prozessmodell sorgt dies
für eine sehr gute Kaltband-Planheit. Der Unter flur-
haspel am Ende des Auslaufrollgangs hat einen Has-
peldornantrieb mit einer Leistung von1.000 kW. Das
macht ihn zum stärksten Haspel, der jemals für eine
CSP®-Anlage gebaut worden ist. 

  Technische Daten

     Brammendicke  85 - 55 mm durch LCR plus

     Brammenbreite                     900 - 1.930 mm

     Pfannenkapazität                                  150 t

     Verteilervolumen                                     38 t

     Ofen                                                            

     Walzanlage                                                 

     Gießanlage                                                 

     Max. Ofentemperatur                       1.250 °C

     Brammenauslauftemperatur 1.050 - 1.220 °C

     Ofenlänge                                              291 m

     Anzahl Brenner       232 extra niedriges NOx

     Bandbreite                           900 - 1.930 mm      

     Banddicke                             1,55 - 25,4 mm      

     Bundgewicht                                max. 40,3 t

     Jahresproduktion (1-Strang) 1.500.000 t      

     Rollen                                wassergekühlt mit 
                      energiesparender Faserisolierung



Die Beiz-/Tandemstraße ist mit einem X-Pro®

Laser Welder, einem Zunderbrecher, einer 
Turbulenzbeizsektion und einer Tandemstraße

ausgestattet. Der Großteil der Produktion wird im Werk
weiterverarbeitet, es ist aber auch eine DUMA-BAND-
ZINK Einölmaschine enthalten, um „pickled and oiled“-
Material herzustellen.

Der X-Pro® Laser Welder ermöglicht auch das präzise
und schnelle Zusammenschweißen von schwer schweiß-
baren, hochlegierten Bändern, die dann sicher durch den
Prozess geführt werden und problemlos walzbar sind. So
können auch Bänder mit einem hohen Kohlenstoffgehalt
oder Siliziumgehalt in der Linie behandelt werden. Die
Turbulenzbeizsektion besteht aus drei 27 Meter langen
Tanks, die jeweils über eigene Kreislaufsysteme verfü-
gen und aus Kunststoff gefertigt sind. 

Das System zeichnet sich durch eine hohe Beizleistung,
einen geringen Energie- und Säureverbrauch sowie nied-
rige Wartungs- und Betriebskosten bei hoher Lebens-
dauer aus. Um ein optimales Beizergebnis mit geringem
Energieeinsatz zu erzielen, können alle wesentlichen
Parameter aktiv beeinflusst und optimal eingestellt 
werden. 

Die Tandemstraße verarbeitet ein sehr breites Material-
spektrum mit hohen unterschiedlichen Materialanforde-
rungen. Sie verfügt über 5 Walzgerüste in Quartobau-
weise. Modernste Messsysteme, Regelstrategien und
Stellglieder sichern die hohen Anforderungen an die
Bandqualität. Beispielsweise die X-Shape Planheitsmess-
rolle, die sich durch ihre Robustheit mit geschlossener
Rollenoberfläche, präzise Planheitserfassung und ver-
lässliche optische und verschleißfreie Signalübertragung
auszeichnet. 

Bewährte Stellglieder, wie die CVC® plus Technik, 
positive und negative Arbeitswalzenbiegung, hoch -
dynamische hydraulische Anstellsysteme sowie eine
Vielzonen-Kühlung im letzten Gerüst, sorgen für beste

BEIZ-/TANDEMSTRASSE  
(PLTCM)
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Bandplanheits- und Banddickentoleranzen. Diese
Gerüsttechnologie verbindet die extrem hohen Anfor -
derungen der Automobilindustrie an die Produktqualität
mit gleichzeitig niedrigen Betriebskosten.

Zwei Bandzughaspel im Auslaufbereich ermöglichen
das kontinuierliche Aufwickeln der gewalzten Bänder.
Riemenwickler unterstützen das schonende Anwickeln
des hochwertigen Fertigbandes. Mit Rotary Inspect 
verfügt die Tandemstraße zudem über die modernste
Inline-Bandinspektionslinie für eine sichere, zeitnahe
und ergonomisch optimierte Beurteilung der Bandober-
flächenqualität.



Bereits die Dunstentwicklung wird durch optimierte
Strömungsverhältnisse der Luft minimiert. Auch die
sehr strengen US-amerikanischen Anforderungen hin-
sichtlich von Partikel-Emissionen in der Abluft werden
erfüllt. Zudem arbeitet sie äußerst energieeffizient, 
wie im Übrigen auch alle Mediensysteme und Neben -
anlagen. Dies wird beispielsweise durch den Einsatz
drehzahlgeregelter Pumpen zur bedarfsgerechten – 
und damit sparsamen – Medienförderung erreicht.

Zur Bedienerfreundlichkeit der Tandemstraße und zur
Reduktion der Nebenzeiten trägt auch der vollautoma -
tische Arbeitswalzenwechsel, der ein automatisches
Kupplungssystem für alle Medien enthält, bei. 

Außerdem setzt die Tandemstraße neue Maßstäbe in
Sachen Umweltverträglichkeit und Wartungsfreundlich-
keit. Hochmoderne Öl-Luft-Schmierungen der Lager 
in allen Walzenebenen verringern den Schmierstoffver-
brauch. Axiallager auf allen Walzenebenen maximieren
die Lebensdauer der Walzenlagerungen. Die Tandem-
straße ist mit einer Dunstabsaugung der neuesten
Generation ausgestattet worden.

  Technische Daten

     Bandbreite                             914 - 1.880 mm

     Einlaufgeschwindigkeit               450 m/min

     Prozessgeschwindigkeit               200 m/min

     Besäumgeschwindigkeit              220 m/min

     Auslaufgeschwindigkeit               230 m/min      

     TCM-Auslaufgeschwindigkeit 1.250 m/min     

     Jahresproduktion                            900.000 t     

     Banddicke 
    



OFFLINE-DRESSIERGERÜST
(SPM)

Das eingerüstige Quarto-Dressiergerüst ist für
eine Kapazität von mehr als 400.000 Tonnen
pro Jahr ausgelegt. Als Teil der diskontinuier -

lichen Prozessroute ist das Dressiergerüst hinter den
Haubenglühöfen angeordnet. Die Hauptfunktion besteht
darin, die geglühten Kohlenstoff- und einen Teil der nicht-
kornorientierten Siliziumbänder mit den erforderlichen
Materialeigenschaften für die nachfolgenden Prozesse
zu produzieren.

Dazu gehören die Harmonisierung der Fließgrenzen 
und die Einstellung der Bandrauheit und Bandebenheit.
Um die Bandqualität sicherzustellen, wird das Quarto-
Dressiergerüst mit einer hydraulischen Walzspaltrege-
lung und auslaufseitig mit einer Bandabblasung ausge-
stattet. Das Gerüst kann – je nach Materialanforderungen
– mit zwei unterschied lichen Arbeitswalzen-Durchmes-
serbereichen betrieben werden (650/600 mm und
450/400 mm). 

Der Einsatz verschiedener Arbeitswalzen-Durchmesser
in Kombination mit einer gegebenen Walzkraft ermög-
licht es, den Produktbereich zu erweitern. Daher kann
das Dressiergerüst auf unterschiedliche Materialanfor-
derungen flexibel reagieren. 

Das bemerkenswerteste Merkmal der Anlage ist die
hohe Walzkraft von 18 MN. Genau deshalb konnten sehr
hohe Dressiergrade von bis zu 8,5 Prozent realisiert wer-
den. Die hohe Walzkraft ist besonders beim Dressieren
von Siliziumstahlgüten erforderlich. Die maximale Walz-
geschwindigkeit beträgt 1.000 Meter pro Minute. 
Das Dressiergerüst arbeitet mit einem nassen Dressier-
system. Sowohl im Einlauf- als auch im Auslaufbereich
befinden sich Spannrollen, die eingebaut sind, um für
Bandspannungen zu sorgen. 

Zusätzlich besteht die Hauptausrüstung auf der Einlauf-
seite aus einem Ablaufhaspel mit Bandzentriervorrich-
tung, Bundvorbereitungsanlage, sowie Restbundentsor-
gungssystem. Um eine sichere Bandaufwicklung und
den Schutz der fertigen Bandoberflächen zu gewährleis-
ten, ist der auslaufseitige Zughaspel mit einem Riemen-
wickler ausgestattet. Die auslaufseitige Ausrüstung wird
mit einer Einölmaschine und einem Bundwagen für die
Entnahme fertiger Coils komplettiert.
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Technische Daten

     Walzgerüsttyp                        Quarto-Gerüst

     Max. Walzkraft                                     18 MN

     Streckung                                     bis zu 8,5 %

     Stützwalzendurchmesser    max. 1.250 mm,
                                                      min. 1.150 mm

     Arbeitswalzendurchmesser      650/600 mm
                                                oder 450/400 mm

     Bandbreite     max. 1.880 mm, min. 914 mm

     Banddicke          max. 1,4 mm, min. 0,28 mm

     Walzgeschwindigkeit       max. 1.000 m/min

     Jahreskapazität                                400.000 t



  Technische Daten

     Anzahl Sockel                                            24

     Anzahl Heizhauben                                    13

     Anzahl Kühlhauben                                   11

     Produktmix                 Kohlenstoffstahl und       
NGO-Material 

     Max. Stapelhöhe                            6.400 mm

     Max. Stapelgewicht                               140 t

HAUBENGLÜHEN 
(BAF)

Neben der Glüh- und Feuerverzinkungslinie
werden auch Haubenglühen zur Kaltband -
behandlung errichtet. In den Hauben werden

die Kaltband-Coils im Batch-Verfahren geglüht und
abgekühlt. Sie können mehrere Coils gleichzeitig bear-
beiten bei einer maximalen Stapelhöhe von 6,4 Metern,
einem maximalen Stapelgewicht von 140 Tonnen 
und einem maximalen Coil-Außendurchmesser von
2.000 Millimeter. Die Behandlung dauert, abhängig 
von den Materialgüten, zwischen 42 und 55 Stunden.
Insgesamt werden 24 Glühsockel mit 13 Heizhauben
und 11 Kühlhauben installiert, sodass jährlich mehr 
als 400.000 Tonnen Stahl behandelt werden können.
Die Kohlenstoffstähle (CQ, DQ, EDDQ, HSLA) sowie
nicht-kornorientierte Silizium-Stähle werden unter
100 Prozent Wasserstoffatmosphäre behandelt. Für
die Beheizung wird eine spezielle Low-NOx-Technik
zur Einhaltung der strengen US-Umweltstandards
eingesetzt. Die Chargenkühlung erfolgt mit Luft und
Wasser.
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UNIVERSALE GLÜH- UND FEUERV   
(CAL/CGL)

Die universale Glüh- und Feuerverzinkungs -
linie ist ausgestattet mit einer Reinigungs-
sektion, einem Drever-Ofen, einem FOEN-

Abstreifdüsensystem, einem Dressiergerüst, einer
Streckrichtmaschine und einer Sprühpassivierung. Es
ist möglich, den Zinkpott mittels einer hydraulischen
Plattform abzusenken und dann in die Parkposition zu
fahren. So kann anstelle des Zinkpotts eine Kaltlauf-
rolle ein gebaut werden, um die Linie als reine Glüh -
linie zu betreiben. Mit diesem innovativen Konzept
können, abhängig von der jeweiligen Nachfragesitua-
tion auf dem Markt zwei unterschiedliche Produkte
(geglüht oder verzinkt) hergestellt werden. So kann
Big River Steel immer im Sinne einer größtmöglichen
Wirtschaftlichkeit auf Veränderungen im Markt rea -
gieren. 

Im Ofen wird das Band über Direktbefeuerung und
Strahlrohre aufgeheizt. Eine Besonderheit ist die
Schnellkühlung in einem vertikalen Ultra-Fast-Cooling-
System. Hier wird das Band mit hohen Kühlraten
abgekühlt, was die Herstellung von hochfesten Auto-
mobilgüten ermöglicht. Des Weiteren zeichnet sich
der umweltfreundliche Ofen durch mehrere Einrich-
tungen zur Energierückgewinnung und eine spezielle
zusätz liche NOx-Behandlung aus. Ein folgendes

FOEN-Abstreifdüsensystem streift das überschüssige
Zink gleich mäßig über die gesamte Bandbreite ab und
stellt die gewünschte Beschichtungsdicke sehr genau
auf einen Wert zwischen 30 und 235 g/m² pro Seite
ein. Zur Nachbehandlung sind ein Dressiergerüst, ein
Streckbiegerichter, eine Passivierung und eine DUMA-
BANDZINK Einölmaschine integriert. Die Qualität wird
konti nuierlich im Inspektionsstand geprüft.
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VERZINKUNGSLINIE  

  Technische Daten

     Bandbreite                                                                                 900 - 1.850 mm 

     Banddicke                                                                                 0,36 - 3,00 mm

     Einlaufgeschwindigkeit                                                                  220 m/min

     Prozessgeschwindigkeit                                                                  150 m/min

     Auslaufgeschwindigkeit                                                                  220 m/min

     Jahresproduktion                                                                               480.000 t        



X-PACT®-ELEKTRIK
UND -AUTOMATION

Die SMS group stattet bei Big River Steel sämtliche Anlagen mit der X-Pact®-Elektrik und
-Automation aus. Dies beinhaltet ein flexibles Produktionsplanungssystem, die techno-
logischen Prozessmodelle, die hoch dynamischen technologischen Regelungen
und Ablaufsteuerungen, die integrierten und benutzerfreundlichen Bedien- und
Visualisierungssysteme, die technologischen Meßgeräte und Sensoren,
die Energieversorgung sowie die Haupt- und Hilfsantriebe. Hierbei
sind insbesondere die neuen SMS X-Pact® Drives Niederspan-
nungsumrichter hervorzuheben. Vorteile dieses einheit -
lichen Automationssystems in allen Anlagen sind u. a.
gleiche Bedienphilosophie, kürzere Einarbeitungs-
zeit für das Bedienungspersonal oder gleiche
und weniger Reserveteile. 

Das Produktionsplanungssystem
übernimmt die Terminpla-
nung und Steuerung
der gesamten
Anlage. Es
basiert
auf 



einem Aufbau,der auch für kleine Losgrößen von Sonderstählen eine effiziente Terminplanung und
Steuerung einschließlich eines umfassenden Qualitätsberichtswesens für alle Systeme und

Anlagenbereiche ermöglicht. 

Die Auswahl der Elektrik und die Regelungsstrategie richten sich nach den Schlüs-
selkriterien Energieeinsparung und Umweltverträglichkeit,die der Kunde zum

Leitbild für den Bau der Anlage gemacht hat.

Mit Plug & Work wird das gesamte Automationssystem des
Kunden vor der Auslieferung in unseren Testfeldern installiert,

realitätsnah gegen ein Simulationssystem getestet und vor-
optimiert. Erste Schulungen der zukünftigen Anlagen-

bediener können unter produktionsnahen Bedin-
gungen durchgeführt werden. Hierzu steht

auch das Originalbedienequipment der
Anlage zur Verfügung. Dies alles

ist die Basis für einen frühen
Produktionsbeginn und

eine steile Hochlauf-
kurve.               



SMS group

Eduard-Schloemann-Straße 4
40237 Düsseldorf

Telefon:  +49  211 881-0
Telefax:  +49  211 881-4902

E-Mail: communications@sms-group.com
Internet: www.sms-group.com

Big River Steel

1425 Ohlendorf Road
Osceola, AR 72350, USA

Telefon: +1 870 819-3031
Internet: http://bigriversteel.com
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„Die in dieser Druckschrift enthaltenen Informationen beschreiben Leistungseigenschaften von Produkten im Allgemeinen. Die Leistungseigenschaften von gelieferten Produkten können von
den in der Broschüre beschriebenen Eigenschaften abweichen. Insbesondere können sich diese Eigenschaften durch Weiterentwicklung von Produkten ändern. Die in dieser Druckschrift ent-
haltenen Informationen entfalten keine Rechtswirkung. Zur Lieferung von Produkten mit spezifischen Eigenschaften sind wir nur verpflichtet, wenn dies ausdrücklich vereinbart ist.”


