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GUSSWALZE

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Walzwerk-Gusswalze mit einer gréReren
Bestédndigkeit gegentiber einer Adhasion
und einer Fortpflanzung von Rissen sowie
ein Verfahren zum Herstellen derselben.
Das Verfahren umfasst folgende Schritte:
Einfiihren (1) eines fliissigen Metalls (a),
von Legierungselementen (b) und einer
groRen Menge an Altmetall (c) in einen
Schmelzofen; Schmelzen (2) der Ladung
bei ungeféhr 1.200°C bis 1.500°C; Durch-
fiihren einer chemischen Voranalyse (3)
einer Probe (d) der Ladung, um die chemi-
sche Zusammensetzung (durch das Zuset-
zen (e) von Eisenlegierungen oder reinen
Metallen) zu korrigieren (4); Zusetzen (5)
von Schwefel (f) zu der Ladung und Durch-
fihren einer weiteren Voranalyse (6) einer
neuen Probe (g) der Ladung, um die che-
mische Zusammensetzung (h) zu korrigie-
ren (7); Zusetzen (8) wenigstens eines
Seltenerdmetalls (k) in eine GiefRlpfanne
(j); Uberfiihren (9) des fllissigen Metalls (i)
aus dem Schmeizofen zu der GieRipfanne
(i); und Uberfiihren des Inhalts der Gief-
pfanne zu der Gussvorrichtung (10), um
die halbfertige Walze (11) zu formen.
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Zusammenfassung

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walzwerk-Gusswalze
mit einer groferen Bestandigkeit gegeniiber einer Adh&sion und
einer Fortpflanzung von Rissen sowie ein Verfahren zum
" Herstellen derselben. Das Verfahren umfasst folgende Schritte:
Einfiihren (1) eines flissigen Metalls (a), von A
Legierungselementen (Db) und einer groRen Menge an Altmetall
(c) in einen Schmelzofen; Schmelzen (2) der Ladung bei
ungeféhr 1.200°C bis 1.500°C; Durchfiihren einer chemischen
Voranalyse (3) einer Probe (d) der Ladung, um die chemische
Zusammensetzung (durch das Zusetzen (e) von Eisenlegierungen
oder reinen Metallen) zu korrigieren (4); Zusetzen (5) von
Schwefel (f) zu der Ladung und Durchfihren einer weiteren
Voranalyse (6) einer neuen Probe (g) der Ladung, um die
chemische Zusammensetzung (h) zu korrigieren (7); Zusetzen (8)
wenigstens eines Seltenerdmetalls (k) in eine GieBpfanne (3) s
iberfiihren (9) des fliissigen Metalls (i) aus dem Schmelzofen
zu der GieBpfanne (Jj); und lberfiihren des Inhalts der
GieBpfanne zu der Gussvorrichtung (10), um die halbfertige

Walze (11) zu formen.
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Verfahren zum Herstellen von Walzwerk-Gusswalzen und

Walzwerk-Gusswalze

Beschreibung der Erfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen von sehr verschleiBbestdndigen Walzwerk-Gusswalzen
sowie durch ein derartiges Verfahren hergestellte Walzwert-
Gusswalzen. Insbesondere betrifft die Erfindung die Einfihrung
von Schwefel als Verbindungselement in Hochchrom-Weifgusseisen
und Mehrkomponenten-WeiBgusseisen, um Schwefelphasenpartikeln
in der Mikrostruktur kontrolliert auszubilden, damit dieser
Materialtyp fir die Herstellung von Walzwerk-Gusswalzen mit

einer langen Lebensdauer verwendet werden kann.

Dem Fachmann sollte deutlich sein, dass Walzwerkwalzen fir
einen Walzvorgang verwendet werden, mit dem Metallmaterialien
wie vor allem Stahl zu einer flachen oder langen Form gebracht
werden. Wie andere Formwerkzeuge kontaktiert eine
Walzwerkwalze das zu formende Material direkt, weshalb die
Oberflache der Walzwerkwalze wahrend der Nutzung einem
stiandigen und allm&hlich fortschreitenden VerschleiB

unterliegt, sodass die Oberflache nach einer bestimmten

Nutzungsdauer in den urspriinglichen Zustand zurlckversetzt
werden muss. Eine derartige Wiederherstellung wird ausgefihrt,
indem die verschlissene Oberfldche abgetragen wird, sodass
also das Walzwerk heruntergefahren werden muss, um die

verschlissene Walze zu entnehmen und durch eine neue oder eine

bereits wiederhergestellte Walze zu ersetzen.
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Die Qualitdt und die Produktivitat des Walzprozesses

hangen also direkt von der Lebensdauer der Walzwerkwalzen ab,

weil:

(a) die Qualitat der gewalzten Produkte vor allem durch
deren Formpr&zision bestimmt wird, die direkt durch die
Geometrie und den Zustand der Oberfldche der Walzen bedingt

wird,

(b) die Produktivitat des Walzwerks zum Teil durch die mit
der Walzwerkwalze mogliche ununterbrochene Betriebsdauer
bestimmt wird, wiahrend der die Qualitat des gewalzten Produkts
iiber einem Mindeststandard gehalten werden kann (eine
Minimierung der Auszeiten filr ein Austauschen der Walzen, die
durch verschleifbestindigere Walzen ermdglicht wird, hat eine
direkte Erhdhung der Produktivitat der Produktionslinie zur

Folge) .

In der Endphase eines Prozesses zum HeiBwalzen eines
Bandstahls wird ein Satz von Walzmodulen (,Walzgeriisten™)
verwendet, der als Endbearbeitungszug bezeichnet wird. Die
Anzahl der Walzengeriste kann in Abhingigkeit von dem Aufbau

und dem Konzept des Walzwerks variieren.

Da unterschiedliche Verschleiffaktoren an dem ersten
Walzgeriist und dem letzten Walzgeriist wirken koénnen, konnen

Walzen aus verschiedenen Materialien verwendet werden.

Der VerschleiB der Walzwerkwalzen ist ein Prozess, der
durch die gleichzeitige Wirkung verschiedener Verschleifmodi
gekennzeichnet wird: Abrasion, Oxidation, Adhasion und
Warmeermidung. Es ist jedoch bekannt, dass jeweils einer oder

zwei derartige Verschleifmodi in jedem Walzgerust des
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Walzwerkzugs vorherrschend sind: in dem ersten Walzgeriist, in
dem die Formung bei Temperaturen in der GréRenordnung von
1.000°C stattfindet, sind die Warmeermiidung und die Oxidation
am starksten, widhrend in dem letzten Walzgerist, in dem die
Formung bei Temperaturen in der GroBenordnung von 700°C

stattfindet, die Abrasion und die Adh&sion am starksten sind.

Ein weiterer Nachteil in einem Endbearbeitungszug mit
herkémmlichen Walzen ist in der Tatsache gegeben, dass neben
dem allmihlichen VerschleiB der Oberflache der Walzwerkwalze
auch unvorhersehbare Schiden aufgrund bestimmter
Betriebsvorfalle im Endbearbeitungszug wie etwa dem Haften des
gewalzten Bandstahls an der Walze oder der instabilen
Fortpflanzung von Rissen in oder unter der Oberflache dazu
fiilhren k®nnen, dass der Betrieb des Walzwerks unterbrochen
werden muss, um die Walze zu entfernen. Zwel
Betriebseigenschaften der Walzgeriiste des Endbearbeitungszugs
fiihren dazu, dass die darin verwendeten Walzen anfalliger fir

derartige Sch&dden sind:

(a) eine niedrige Walztemperatur (bestimmt eine niedrige
Kinetik der vor einer Adhasion schiitzenden Oxidbildung auf der

Oberfliache der Walze);
(b) eine geringe Dicke des gewalzten Bandstahls.

Die Walzwerkwalzen fir einen Endbearbeitungszug sind
meistens Gusskomponenten aus zwei Metallen, die einen ,aduBeren
Schild® aus einer verschleiBbesténdigen Legierung und einen
,Kern“ aus einem nodularen oder Graugusseisen umfassen. Das
gewdhnlich fir die Herstellung von derartigen aus zweil
Metallen bestehenden Walzen verwendete Verfahren ist ein
Zentrifugalguss in einer Metallform: das Material des Schilds

wird in die Form gegossen und aufgrund der Wirkung einer
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zZentrifugalkraft gleichm&fig tiber die Innenfldache verteilt, um
eine AuBenschicht (einen Schild) mit einer Dicke zwischen 40
und 120 mm zu bilden; nach der Verfestigung des Schilds wird
das Material des Kerns in dieselbe sich weiterhin drehende
Form gegossen, um diese zu fillen. Wenn das Material des Kerns
in Kontakt mit der Innenfliche des bereits verfestigten
Schilds kommt, wird ein geringes Volumen des Schilds (ungefahr
10 mm entlang des gesamten Innenumfangs) erneut geschmolzen,
wodurch eine metallurgische Verbindung zwischen dem Schild und

dem Kern erzeugt wird, die als Grenzschicht bezeichnet wird.

Fiir die ersten Walzgeriiste, in denen die Oxidations- und
Warmeermidungsfaktoren vorherrschend sind, werden vor allem
Walzen mit einer Arbeitsschicht (einem Schild) aus einem
Hochchrom-Weifgusseisen oder Mehrkomponenten-WeiBgusseisen
verwendet, die auch als Hochgeschwindigkeitsstahle bezeichnet
werden. Derartige Walzen weisen eine Lebensdauer auf, die
wenigstens zwei Mal so lange ist wie diejenige der
Hartgusswalzen, die in den letzten Walzgeristen verwendet
werden, in denen die Abrasions- und Adhidsionsfaktoren

vorherrschend sind und der Bandstahl h&ufig haftet.

Ein weiterer Nachteil in Endbearbeitungsziligen (letzte
Walzgeriisten) mit herkémmlichen Walzen liegt in der
Ungleichheit der Intervalle zum Austauschen der Walzen
zwischen dem ersten Walzgeriust und dem letzten Walzgerist,
wodurch eine moégliche Verlangerung der Betriebsdauer
verhindert wird. Wenn diese Ungleichheit beseitigt werden
kénnte, kénnte die Anzahl der Walzenaustauschvorgange an den
letzten Walzgeriisten vermindert werden und kodnnte die

Produktivitat des Walzwerks erhdht werden.

Im Laufe der letzten 20 Jahre wurden verschiedene

Legierungen fiir den Schild von Walzen fir die ersten
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Walzgeriste eines Endbearbeitungszugs entwickelt, wahrend fir
den Schild von Walzen fiir die letzten Walzgeriste eine als
Hartgusseisen bezeichnete Fe-Cr-Si-Ni-C-Legierung seit mehr
als 40 Jahren verwendet wird. Die Mikrostruktur dieses
Materials weist ein gehdrtetes Martensit-Geflge auf mit einer
Prizipitation von sekunddren Ms;C-Carbiden (volumetrischer
Anteil von ungefahr 25%) neben klumpigem oder nodularem
Graphit, das auch interdendritisch ist (volumetrischer Anteil
von 3%). Diese Mikrostruktur ist das Ergebnis des Ausgleichs
zwischen den Eigenschaften der Legierungselemente in der
chemischen Zusammensetzung: Silizium und Nickel sind Graphit
erzeugende Komponenten, und Chrom ist eine stark Carbid
erzeugende Komponente, wobei das Nickel auch die Hartbarkeit
bestimmt, die erforderlich ist, um die Bildung von Perlit

wihrend des Kiihlens nach dem GieBen zu verhindern.

Die lange Lebensdauer des Hartgusseisens fir die Walzen
der Endbearbeitungs-Walzgeriiste wird darauf zurlickgefihrt,
dass seine Mikrostruktur bis heute einen optimalen Kompromiss
zwischen der Abriébbesténdigkeit, die durch das Gefiige und die
eutektischen Carbide gefdrdert wird, und der Bestandigkeit
gegeniiber einer Adhdsion und gegentiber einer instabilen
Fortpflanzung von Mikrorissen, die durch das Graphit gefodrdert
werden, bietet. Es ist zu beachten, dass das Graphit als
Schmiermittel an der Grenzflache zwischen der Walze und dem
gewalzten Bandstahl wirkt (d.h. die Haftung vermindert) und
weiterhin die Konzentration von Spannungen am Ende von
Mikrorissen vermindert und dadurch die Fortpflanzungsrate

derselben reduziert.

Es wurden verschiedene wesentliche Verbesserungen in der
Produktlinie/in den Walzprozessen fiir letzte Walzgeriste beim
HeiBwalzen von Bandstahl entwickelt. Dazu gehdren vor allem

Hartgusseisen mit zugesetzten Legierungselementen fur die
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Bildung von harten Partikeln der zweiten Phase, die nur
dispergierte feine Carbide enthalten. AuBerdem wurde der
Prozess der Verfestigung verdndert, um feinere Strukturen zu

erzielen.

Die Hersteller bemiihen sich, die Anforderungen der
Benutzer an derartige Walzen hinsichtlich einer hoheren
Abrasionsbestandigkeit zu erfiillen und gleichzeitig die
anderen Leistungsanforderungen aufrechtzuerhalten, indem sie
starke Legierungselemente verwenden, die eutektische und/oder
sekundiare Carbide verwenden, die harter als M;C-Carbid sind,

wie etwa Carbide des MyC3- und MC-Typs.

Es hat sich jedoch herausgestellt, dass dies einer
Reduktion oder Unterdriickung der Graphit-Bildung
entgegenwirkt, sodass also die Bestindigkeit gegeniiber einer
Adhision und gegeniiber einer instabilen Fortpflanzung von
Mikrorissen vermindert wird. Der resultierende Kompromiss

bietet also keine verbesserte Produktivitat des Walzwerkszugs.

Das Patent PCT/US1996/09181 gibt ein Verfahren zum
Herstellen eines Hartgusseisens mit einem Niob-Zusatz von 0,3
bis 6 Gewichtsprozent an, das eine l&ngere Lebensdauer
aufweist als gewdhnliches Hartgusseisen. Das zugesetzte Niob
férdert die Bildung von isolierten Partikeln von primarem NbC-
Carbid mit einer hoheren Harte, ohne dass die Graphit-Bildung
vermindert wird, sodass also die Abrasionsbestidndigkeit erhoht
wird und die Bestandigkeit gegeniiber einer Adhdsion und
gegehuber einer instabilen Fortpflanzung von Mikrorissen
aufrechterhalten wird (die Bildung von NbC-Carbid findet bei
Temperaturen statt, die hoher sind als diejenigen fir die
Bildung von Graphit, sodass diese sich nicht gegenseitig

behindern) .
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Das Niob wird mit ungefahr 0,6 % zugesetzt, wobeil fir
héhere Anteile die Gusstemperatur fiir das GiefRBen der Walze
wesentlich erhdht werden miisste, sodass das
Herstellungsverfahren unausfihrbar werden wiirde. Bei dem
genannten Anteil wird jedoch die Erhdhung der
Abrasionsbestandigkeit beschrankt, weil der volumetrische
Anteil des eutektischen NbC-Carbids in der Mikrostruktur auf
Werte unter 1% begrenzt ist und auBerdem keine Prazipitation

von sekundirem NbC-Carbid in dem Geflge stattfindet.

Neben derartigen Versuchen verwenden nur einige wenige
Walzwerke Mehrkomponenten-WeiBgusseisen, die entweder durch
ein ZentrifugalgieBen oder einen CPC-Prozess (Plattieren durch
kontinuierliches GieBen) erhalten werden, in den letzten
Walzgeriisten. Bel derartigen Walzwerken ist jedoch das Problem
gegeben, dass die Zusammensetzung dieses Typs von Legierung
kein Graphit enth&lt, wodurch die Adhisionsbest&ndigkeit

beeintridchtigt wird.

Um die oben genannten Nachteile aus dem Stand der Technik
zu beseitigen, wurden das Verfahren und die Erzeugnisse der

vorliegenden Erfindung entwickelt.

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein Verfahren zum Herstellen von Walzwerk-Gusswalzen
anzugeben, die bestandig gegeniber der Haftung eines

Bandstahls sind und auBerdem bestdndig gegeniiber einem

abrasiven VerschleiB und gegeniiber einer instabilen

Fortpflanzung von Rissen sind.

Um diese Aufgabe zu erfiillen, wurde eine Moglichkeit fir
die Nutzung von Legierungen von Mehrkomponenten-Weifgusseisen
oder Hochchrom-Weifgusseisen in den Walzen der letzten

Walzgeriiste entwickelt, sodass das Problem des nicht-
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Vorhandenseins von Graphit (Schmierelement) beseitigt werden

konnte.
Herkommlicherweise umfasst ein Verfahren zum Herstellen
von Walzwerkwalzen aus einem Hochchrom-WeiBgusseisen oder

einem Mehrkomponenten—Weiﬁgusseisen folgende Schritte:

a) Einfithren von flissigem Abfallmetall, von
Legierungselementen und einer grofen Menge an Altmetall in

einen Schmelzofen,
b) Schmelzen der Ladung,
c) GieBen der resultierenden Mischung in eine GieBpfanne,

d) Uberfiihren des Inhalts der GieRpfanne zu der

Gussvorrichtung, um die halbfertige Walze zu formen.

Die vorliegende Erfindung umfasst wie in Fig. 1 gezeigt

die folgenden Schritte zum Herstellen von Walzwerk-Gusswalzen:

- Einfihren (1) einer flissigen Metallkratze (a), von
Legierungselementen (b) und einer grofien Menge an Altmetall
(c) in einen Schmelzofen,

- Schmelzen (2) der Ladung,

- Durchfiihren einer chemische Voranalyse (3) einer Probe

(d) der Ladung, um die chemische Zusammensetzung zu
korrigieren (4) (durch das 7zusetzen (e) von Eisenlegierungen

oder reinen Metallen),

- zusetzen (5) von Schwefel (f) zu der Ladung,
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- Durchfiihren einer Voranalyse (6) einer neuen Probe (g)
der Ladung, um die chemische Zusammensetzung (h) zu

korrigieren (7),

- Zusetzen (8) wenigstens eines Seltenerdmetalls (k) in

die GieRpfanne (3j),

- Uberfithren (9) des fliissigen Metalls (i) aus dem

Schmelzofen in die GieBpfanne (j),

- Uberfithren des Inhalts der Giefpfanne in die

Gussvorrichtung (10), um die halbfertige Walze (11) zu formen.

Das Zusetzen von Schwefel in Verbindung mit wenigstens
einem Seltenerdmetall erméglicht es, eine kontrollierte
Bildung von Schwefelphasenpartikeln in der Mikrostruktur zu
erzielen, wodurch eine bessere Bestédndigkeit gegentiber einer
Bbrasion, gegeniiber einer Adhdsion und gegeniiber einer
instabilen Fortpflanzung von Rissen erhalten wird. Dies ist
auf die Tatsache zuriickzufiihren, dass die Elemente Vanadium,
Chrom, Molybddn und Wolfram in der chemi;chen Zusammensetzung
des Mehrkomponenten-Weifgusseisens vorhanden sind und auch
eine Anzahl derselben in dem Hochchrom-WeiBgusseisen vorhanden
sind, wodurch die Bildung von eutektischen und sekundaren
Carbiden mit einer erhdhten Hiarte zwischen 2000 HV und 2800 HV
(,HVY steht fiir ”Vicke;iHarte“ und ist ein MaB fir die Harte)
eingeleitet wird. Es w£;d also eine hohere
Abrasionsbestindigkeit der Walzen durch das Geflige und die
eutektischen Carbide gefordert, wobei die Schwefelphase als
Ersatz fir Graphit dient, um als Schmiermittel an der
Grenzflache zwischen der Walze und dem gewalzten Bandstahl zu
wirken und damit die M&glichkeit einer Haftung des Bandstahls

zu vermindern und um auBerdem die Konzentration von Spannungen
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am Ende von Mikrorissen zu vermindern und dadurch die

Fortpflanzungsrate derselben reduziert.

Der Schwefelanteil wird auf den Mangan-Anteil in der

Zusammensetzung abgestimmt (Mn:S-Verhdltnis = 2:1).

Die chemische Zusamménsetzung des Flussigmetalls zu Beginn
kann zum Beispiel 1,0% bis 3,0% Kohlenstoff, bis zu 18% Chrom,
8,0% Molybdén, 8,0% Wolfram, 10% Vanadium, 2,0% Mangan und
2,0% Silizium umfassen. Die Endzusammensetzung der Legierung
fiir die Walze kann auch bis zu 1,0% Nickel und 0, 08% Phosphor
neben dem Schwefel enthalten, wobei der wdhrend des Verfahrens
zugesetzte Anteil an Schwefel zwischen 0,1 und 1,0

Gewichtsprozent betragen kann.

Der Anteil der Seltenerdmetalle betrdgt 50% in einem
Verhiltnis von 0,2 Gewichtsprozent des in dem GieBpfanne
enthaltenen fliissigen Metalls. Vorzugsweise wird Cer als

Seltenerdmetall verwendet.

Der Wert der Prozesstemperatur hingt von dem Wert der
anfanglichen Last ab und kann zwischen ungefahr 1.200°C und

1.500°C variieren.

Die vorliegende Erfindung bietet also den Vorteil, dass
durch das Zusetzen von Schwefel wahrend des Verfahrens zum
Herstellen von Walzwerk-Gusswalzen Walzwerkwalzen mit einer
hohen Bestdndigkeit gegeniiber einem VerschleiB der Oberflédchen

wahrend der Nutzung hergestellt werden koénnen.

Folglich erméglicht das Zusetzen von Schwefel die
Verwendung einer kleineren Anzahl von Walzen, wobel der
urspriingliche Zustand derselben weniger haufig

wiederhergestellt werden muss, wodurch eine Verlangerung der

NACHGEREICHT




Walzwerkbetriebs mit weniger Unterbrechungen wéhrend des
Walzens und eine bessere Oberflache der Endprodukte ermdglicht

werden.

Die folgende Tabelle gibt die chemische Zusammensetzung
der Materialien an, die in bevorzugten Ausfiihrungsformen fir
die Herstellung des Schilds der Walzwerk-Gusswalze mit einer

h&heren VerschleiBbestandigkeit verwendet wurden:

chemische Legierung
Zusammensetzung A B
C 1,5 - 2,51 2,0 - 3,0
Cr 3,0 - 10 10 - 18
Mo 2,0 - 8,0 < 3
W 2,0 - 8,0 < 1,0
\4 2,0 - 10 < 1,0
Mn* < 2,0 < 2,0
Si <1,0 < 2,0
Ni < 1,0 < 1,0
P < 0,08 < 0,08
S 0,1 -0,8 0,1 0,8
Fe dg.s.p. g.s.p.

wobei:

Legierung A Mehrkomponenten-WeiBgusseisen, auch als

Hochgeschwindigkeitsstahl bezeichnet;

Legierung B Hochchrom—WeiBgusseiSen,

g.s.p. ausreichende Menge

*

Das Element Mangan (Mn) ist auf den Schwefelanteil fiir die

Bildung der Schwefelphase abgestimmt.

Es wurde ein bevorzugtes Konzept dieser Losung beschreiben

und gezeigt, wobei jedoch zu beachten ist, dass auch andere
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Lésungen moglich sind, ohne dass deshalb der Erfindungsumfang
verlassen wird. Dabei kann etwa der Zeitpunkt des Zusetzens
der Mischung von Seltenerdmetallen variiert werden, wobei das
7usetzen vorzugsweise am Boden der GieBpfanne (j) vorgenommen
wird, um bessere Ergebnisse zu erzielen. Es kann aber auch
direkt in dem ausgegossenen Metallstrahl ausgefihrt werden
oder aber in den Komponenten der Gussvorrichtung

bewerkstelligt werden.

Fine weitere Variation der vorliegenden Erfindung besteht
darin, dass neben dem Zentrifugalguss das gleiche entwickelte
Material (Produkt) auch fir die Herstellung von Walzen mittels
CPC (Plattieren durch kontinuierliches GieRBen) wie oben

genannt verwendet werden kann.

Die vorliegende Erfindung wurde mit Bezug auf eine derzeit
als besonders praktisch betrachtete bevorzugte Ausfiihrungsform
peschrieben, wobei zu verstehen ist, dass die Erfindung nicht
auf die vorstehend erlduterte Ausfiihrungsform beschrénkt ist,
sondern verschiedene Modifikationen und &quivalente
Anordnungen vorgesehen werden kénnen, ohne dass deshalb der
Erfindungsumfang verlassen wird. Die beigefiigten Anspriche
sind also entsprechend breit zu interpretieren und umfassen

alle derartigen Modifikationen und Anpassungen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Walzwerk-Gusswalzen,

gekennzeichnet durch folgende Schritte:

- Einfiihren (1)von fliissigem Abfallmetall(a), von
Legierungselementen (b) und einer groflen Menge an Altmetall
(c) in einen Schmelzofen,

- Schmelzen (2) der Ladung,

- Zusetzen (5) von Schwefel (f) zu der Ladung,

- Zusetzen (8) wenigstens eines Seltenerdmetalls (k) in

eine GieBpfanne (Jj),

- Uperfiihren (9) des fliissigen Metalls (i) aus dem

Schmelzofen in die GieBpfanne (3j),

- tiberfiihren des Inhalts der GieBpfanne in die

Gussvorrichtung (10), um die halbfertige Walze (11) zu formen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
das fliussige Metall (a) Kohlenstoff, Chrom, Molybddn, Wolfram,

Vanadium, Mangan und Silizium enthalt.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass

der Mangananteil zwischen 0,1 und 2,0 Gewichtsprozent betragt.

NACHGEREICHT




4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

der Schwefelanteil zwischen 0,1 und 1,0 Gewlichtsprozent

betragt.

5. Verfahren nach den Anspriichen 3 und 4, dadurch

gekennzeichnet, dass der Schwefel in einem Verhdltnis von 2:1

(Mn:S) mit dem Mangan abgestimmt ist.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Anteil des Seltenerdmetalls 50% bei einem
Gewichtsverhaltnis von 0,2 des fliissigen Metalls in der

GieBpfanne betragt.

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

dass vorzugsweise Cer als Seltenerdmetall verwendet wird.

8. Walzwerk-Gusswalze, die durch das Verfahren von Anspruch 1
hergestellt wird und in den Endwalzgeriisten eines

Walzprozesses verwendet wird.

W,",,' A6.7.2009
U1 Rdichsratsstrasse 13
1 5122302 Telefax 5133709
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N/eué‘Ansprﬁche:

1.

Walzwerk-Gusswalze gekennzeichnet dadurch, dass sie enthalt 2,0 — 3,0
Gewichtsprozent Kohlenstoff, 10,0 — 18,0 Gewichtsprozent Chrom, 0,1 — 0,8
Gewichtsprozent Schwefel, bis zu 3,0 Gewichtsprozent Molybdan, bis zu 1,0
Gewichtsprozent Wolfram, bis zu 1,0 Gewichtsprozent Vanadium, bis zu 2,0
Gewichtsprozent Mangan, bis zu 1,0 Gewichtsprozent Silizium, bis zu 1,0
Gewichtsprozent Nickel und bis zu 0,08 Gewichtsprozent Phosphor.

Walzwerk-Gusswalze gekennzeichnet dadurch, dass sie enthilt 1,5 — 2,5
Gewichtsprozent Kohlenétoff, 3,0 - 10 Gewichtsprozent Chrom, 2,0 — 8,0
Gewichtsprozent Molybdan, 2,0 — 8,0 Gewichtsprozent Wolfram, 2,0 — 10
Gewichtsprozent Vanadium, 0,1 — 0,8 Gewichtsprozent Schwefel, bis zu 2,0
Gewichtsprozent Mangan und bis zu 1,0 Gewichtsprozent Silizium, bis zu 1,0
Gewichtsprozent Nickel und bis zu 0,8 Gewichtsprozent Phosphor.

Verfahren zum Herstellén von Walzwerk-Gusswalzen geméaB Anspruch 1 oder
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass es folgende Schritte umfasst:
Beladen des Schmelzofens (1) mit Rohmaterial: Interner fliissiger oder
fester Schrott (a), einfacher Stahlschrott und Ferrolegierungen;
Schmelzen (2) der Ladung; '
Zugabe (5) von Schwefel (f) zur Schmelze;
Zugabe (8) von einer Seltenerdmetalllegierung (k) in die GieBpfanne (j);
Transfer (9) der Schmelze (i) vom Schmelzofen zur Gie3pfanne (j);
Transfer der Schmelze in der GieBpfanne zur Gussvorrichtung (10) um

die halbfertige Walze (11) zu formen.

Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass Mangan mit dem
Schwefel in einem 2 : 1 Verhéltnis (Mn : S) abgestimmt ist.

Verfahren gemaB Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zugabe der
Seltenerdmetalllegierungen in einem 0,2 Gewichtsprozent-Verhéltnis der

Schmelze in der GieBpfanne erfolgt.

Verfahren gemaB Anspruch 3 und 5, dadurch gekennzeichnet, dass die

Seltenerdmetalllegierung vorzugsweise 50 Gewichtsprozent Cer enthilt.

7
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7. Verwendung einer gegossenen Walzwerkwalze gemaB Anspruch 1 oder

Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass sie in den Endwalzgerlsten eines
Walzprozesses verwendet wird.

=8 Juli 2010

PLCHBY
A-1010

Teleh % 513 37 19
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