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EP 1319091 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Uberwiegend aus Mn-Austenit bestehenden Stahl-
bands oder -blechs. Stahle, die zur Herstellung derartiger Produkte geeignet sind, werden der AlSI 200 zugeordnet und
tragen dort die Bezeichnung S20100 bis S24000. Stahlwerkstoffe dieser Art zeichnen sich durch eine hohe Festigkeit
aus, die nach einem Verschweif3en auch im Bereich der Schweiffnaht erhalten bleibt.

[0002] Diese guten Festigkeitseigenschaften werden durch interstitelle und substitutionelle Mischkristallhartung er-
reicht. Besonders wirksam sind diesbezuglich Kohlenstoff und Stickstoff. Hohere Kohlenstoff-Gehalte werden allerdings
wegen der unerwiinschten Karbidbildung vermieden. Daher wird bevorzugt Stickstoff zur interstitiellen Mischkristallhar-
tung in Stéhlen der in Rede stehenden Art eingesetzt. Die Erzeugung von Stéhlen mit erhdhtem Stickstoff-Gehalt ist
allerdings in Bezug auf die Legierungsbestandteile oder die zur Erzeugung benétigten Apparaturen aufwendig.

[0003] Beieinem bekannten Verfahren zur Erzeugung von Stéhlen mit h6heren Stickstoff-Gehalten wird die Schmelze
unter Druckbeaufschlagung erschmolzen. Der auf der Schmelze lastende Druck liegt dabei so weit tiber dem Partialdruck
des Stickstoffs, da der Stickstoff in dem jeweiligen Stahl in Lésung geht. Der Vorteil dieser Vorgehensweise besteht
darin, daf3 Stahle mit hdheren Stickstoffgehalten ohne die Zugabe von besonderen Mengen anderer Legierungselemente
hergestellt werden kénnen. Nachteilig ist jedoch der dazu erforderliche hohe apparative Aufwand.

[0004] Ein alternatives Vorgehen zum Inlésungbringen des Stickstoffs durch eine Druckbeaufschlagung beim Er-
schmelzen besteht darin, die Loslichkeit der Schmelze selbst zu erhéhen. Dies kann durch hohe Gehalte an Chrom und
Mangan erreicht werden. Eine von M. du Toit erstellte Beschreibung der Eigenschaften von entsprechend zusammen-
gesetzten Stahlen findet sich derzeit im Internet unter der Adresse "www.tecnet.co.za/mags/steel/featurel.htm". Die
bekannten Stahle lassen sich ohne eine Druckbeaufschlagung erschmelzen und konventionell vergieRen, nicht jedoch
im Stranggul3. Der VergulR der bekannten Stéhle bringt daher hohe Kosten mit sich.

[0005] Eine weitere Erhthung der Festigkeit von Stahlen der voranstehend erlauterten, konventionell vergie3baren
Stahle kann durch Zulegieren von Aluminium und / oder Silizium erreicht werden. Diese beiden Elemente unterstitzen
die Mischkristallhartung und fiihren so zu einer weiteren Steigerung der Festigkeit. AuRerdem laft sich durch die Zugabe
von Aluminium und Silizium die Stapelfehlerenergie beeinfluRen, welche wiederum Einflul? auf die Verformungsvorgange
hat. So fihrt die Zugabe von Aluminium zu einer Erh6hung der Stapelfehlerenergie und beginstigt die Verformung durch
Zwillingsbildung. Silizium dagegen senkt demgegeniber die Stapelfehlerenergie, begunstigt jedoch die Verformung
Uiber Martensitbildung. Durch die kombinierte Zugabe von Silizium und Aluminium kann somit gezielt Einflul3 auf die
Verfestigung des Werkstoffs bei Verformung genommen werden. Die Bildung von Martensit fihrt zu einer hohen Ver-
festigung, wahrend durch Zwillingsbildung die Verfestigung herabgesetzt wird.

[0006] Den Vorzigen der Zugabe von Gehalten an Aluminium und Silizium zu Stahlen der in Rede stehenden Art
steht der Nachteil gegeniber, daB sie Ferritbildner sind und die priméare ferritische Erstarrung begilinstigen. Der entste-
hende Ferrit hat nur eine geringe Loslichkeit flr Stickstoff. Letzterer wird infolgedessen bei der Erstarrung in Form von
Gasblasen ausgeschieden. Um dennoch einen austenitischen Stahl von hoher Festigkeit unter Beibehaltung des er-
hohten Stickstoff-Gehaltes zu erreichen, mif3te daher der Austenit stabilisiert werden. Die dazu erforderlichen weiter
erhodhten Gehalte an Mangan fiihren jedoch neben einer Erhéhung der Rohstoffkosten zu erheblichen Problemen bei
der Erzeugung derart hoch manganhaltiger Stéhle im Stahlwerk.

[0007] Aus der JP 07-090471 A ist ein Stahl und ein Verfahren zu seiner Herstellung bekannt, der hohe Stickstoff-
und Mangan-Gehalte aufweist und Uber konventionellen BrammenguR3 erzeugt wird. Der bekannte Stahl enthalt kein
Aluminium und besitzt Si-Gehalte von weniger als 1 %. Mittels einer komplexen Formel wird die Zusammensetzung des
bekannten Stahls und damit einhergehend der d-Fe-Gehalt der Stahlschmelze unter Beriicksichtigung der Stickstoff-
konzentration und eines die N-Léslichkeit repréasentierenden Stickstoffaquivalents so eingestellt, daf} die Entstehung
von Gasblasen im Zuge des konventionell erfolgenden AbgieRens der Schmelze zu Brammen verhindert wird. Jedes
der Legierungselemente, die in dem bekannten Stahl enthalten sein kdnnen, haben dabei einen unmittelbaren Einfluss
auf den betrachteten &-Fe-Anteil und das Stickstoffaquivalent. Daher sind die Méglichkeiten der Variation der Legierung
des bekannten Stahls stark beschrénkt. Dartber hinaus sind die bei der Einstellung der bekannten Legierung zu be-
achtenden Zusammenhénge so komplex, dass sie fur einen Einsatz in der Praxis ungeeignet sind.

[0008] Des Weiteren ist aus der US 4,946,644 ist eine Moglichkeit einer ebenfalls auf konventionellem Brammengul3
basierenden Herstellung eines hochmanganhaltigen und gleichzeitig hohe Stickstoffkonzentrationen aufweisenden
Stahls bekannt. Der bekannte Stahl enthélt 13 - 17 % Cr, 8 - 12 % Mn, 0,05-0,2% C, 0,15-0,23% N,<1,5% Ni, <1
% Si, <1 % Cu, Rest Fe und unvermeidbare Verunreinigungen. Das Problem des Vergiel3ens eines derart zusammen-
gesetzten Stahls ist dabei jedoch nicht behandelt worden. Stattdessen ist in der US 4,946,644 lediglich festgestellt
worden, dass ein Stahl, der 14 % Cr, 10 % Mn und 0,11 %C bei einem Stickstoffgehalt von 0,23 % unerwunschte
Porositaten zeigte. Daher ist bei diesem Stand der Technik der Stickstoffgehalt auf 0,16 - 0,22 % begrenzt worden.
[0009] In dem Artikel "Couleé continue de bandes d’acier” von J. P. Birat, TECHNIQUES DE L'INGENIEER, MATE-
RIAUX METALLIQUES, Bd. M, Nr. 7816, Marz 2000 (2000-03), sind die technischen Ablaufe beim Bandgief3en in einer
ZweiRollen-GieRRanlage im einzelnen erlautert worden, ohne dass dabei auf die Besonderheiten der Erzeugung mangan-
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und stickstoffhaltiger Stahle eingegangen worden ist. In vergleichbarer Weise ist auch im Artikel "Continuous Strip and
Thin Slab Casting of Steel- An Overview" von M. Cyger et al., LECO Continuous Casting Symp. VI, Florida, 28-29/4/86,
S. 1-39, lediglich erlautert worden, dass sich beim Gie3en von Bandern mit Dicken von 0,65 - 1,70 mm hohe Abkihlraten
erzielen lassen, die zwischen 104 °C/s bis 102 °C/s liegen. Allerdings beschrankt sich auch dieser Artikel auf die Dar-
stellung der technischen Mdéglichkeiten des BandgieRens und nimmt keinen Bezug auf bestimmte Stahlsorten.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zum Herstellen eines tberwiegend aus Mn-Austenit
bestehenden Stahls zu schaffen, der sich kostengerecht herstellen &Rt und gleichzeitig eine gegentiber dem Stand der
Technik erhohte Festigkeit besitzt,

[0011] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Herstellen eines tiberwiegend aus Mn-Austenit bestehenden
Stahlbands (W) oder -blechs gelést,

- bei dem ein Stahl erschmolzen wird, welcher (in Gew.-%) die folgenden Legierungsbestandteile enthalt:

15,00 - 24,00 % Cr,
5,00 - 12,00 % Mn,
0,10 - 0,60 % N,
0,01 - 0,2% C,
max. 0,07 % P,
max. 0,05% S,
max. 0,5 % Nb,

max. 0,5%V,
max. 3,0 % Ni,
max. 5,0 % Mo,

max. 2,0% Cu

sowie

0,30 - 3,0 % Al und / oder 0,50 - 3,00 % Si, wobei die Summe der Gehalte an Al und Si 3,00 % nicht Uiberschreitet,
und als Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen,

und

- bei dem der Stahl in einem zwischen zwei rotierenden Walzen oder Rollen gebildeten Giel3spalt zu einem Diinnband
mit einer Dicke von max. 10 mm gegossen wird, wobei die Walzen oder Rollen derart stark gekihlt werden, dafl} das
Dunnband im Gie3spalt mit einer Abkiihlgeschwindigkeit von mindestens 200 K/s abkuhlt.

[0012] Vorzugsweise liegt die Dicke des Diinnbands zwischen 1 und 5 mm. Selbstverstéandlich schlie3t die Angabe
der erfindungsgemaf verwendeten Stahlzusammensetzung grundsétzlich auch solche Legierungen ein, bei denen der
Gehalt derjenigen Legierungselemente gleich null ist, zu denen nur eine maximal zulassige Obergrenze des Gehalts
angegeben ist.

[0013] GemafR weiterer Ausgestaltungen der Erfindung kann der Chrom-Gehalt des Stahls auf 17,00 - 21,00 Gew.-
% Cr, der Mangan-Gehalt auf 8,00 - 12,00 Gew.-% Mn und / oder der Stickstoff-Gehalt auf 0,40 - 0,60 Gew.-% N
beschrankt sein. Zusatzlich konnen Gehalte an Ni, Mo und / oder Cu in dem Stahl vorhanden sein.

[0014] Die Gehalte der in der erfindungsgeman verwendeten Stahlzusammensetzung enthaltenen Legierungsele-
mente sind jeweils hinsichtlich der Wirkung dieser Elemente optimiert. So erhéhen Cr, Mn, Mo, V, Nb und Al die Stick-
stoffléslichkeit in der Schmelze, wahrend Ni, Cu als Austenitbildner und Si die Stickstoffléslichkeit herabsetzen. Wie
erwahnt, wirkt Si jedoch gleichzeitig als Mischkristallharter. Dartiber hinaus wird es zur Kornfeinung eingesetzt und senkt
die Stapelfehlerenergie. Al dagegen erhoht die Stapelfehlerenergie. Mo wirkt ebenfalls als Mischkristallharter und ver-
bessert das Korrosionsverhalten. V wirkt zuséatzlich kornfeinend und erhéht die Festigkeit. Die Zugabe von Nb fuhrt zu
einer Steigerung der Festigkeit durch Ausscheidungshéartung.

[0015] Die Erfindung macht sich die grundséatzlich bekannte Technik einer Bandgiel3anlage zunutze, indem sie den
Stahl in dem zwischen den Walzen oder Rollen beispielsweise einer Zweirollen-GieRapparatur ("Double roller") gebil-
deten GieRspalt vergiel3t und ihn dabei so stark abkihlt, daf es zu einer Verschiebung von primar ferritischen zu in
Richtung zu priméar austenitschen Erstarrung kommt. Dies ermdglicht es, den in der Schmelze gel6sten Stickstoff in den
Stahl zu Uberfuhren, denn der Austenit besitzt eine hohe Ldslichkeit fur Stickstoff. Die Moglichkeit einer derart intensiven
Kuhlung ist erst durch das GieRen eines Diinnbandes in einem GielR3spalt er6ffnet, dessen Wande, welche durch die
Gielrollen oder -walzen gebildet sind, sich im wesentlichen mit derselben Geschwindigkeit bewegen wie das gegossene
Band, so dalR ein standiger, intensiver Warmeaustausch zwischen den Wanden (Giefrollen / -walze) und dem vergos-
senen Stahl im Giel3spalt gewahrleistet ist.

[0016] Durch die intensive, mit hoher Kiihlgeschwindigkeit erfolgende Abkihlung ist sichergestellt, dal in der erstar-
renden Schmelze mdglicherweise entstehende Stickstoff-Gasblasen klein bleiben und der gegen sie gerichtete Druck
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grofd ist. Dies verhindert ein Ausgasen des Stickstoffs im Zuge der Erstarrung. Zusatzlich wird ein solches Austreten
von Stickstoff durch den hohen ferrostatischen Druck unterdriickt, der aufgrund der groRen Hohe des Schmelzpools im
GieRspalt eintritt. Auf diese Weise ist sichergestellt, da8 der Druck Py in den gegebenenfalls entstehenden Stickstoff-
Gasblasen stets kleiner ist als die Summe aus dem Umgebungsdruck P,, dem ferrostatischen Druck P und dem
Doppelten der Oberflachenspannung o der Gasblasen bezogen auf den Blasenradius r (d.h. Py < Ppy+Pg+2a0lr).
[0017] Die rasche Erstarrung des gegossenen Bandes beim Bandgie3en eréffnet somit insbesondere in Verbindung
mit Stéhlen der erfindungsgemaf verwendeten Art grof3e Freiheiten hinsichtlich der Wahl der Stahlzusammensetzung.
Wie erlautert, kdnnen durch die rasche Erstarrung gréRere Mengen an Stickstoff geldst werden. Legierungselemente,
welche die Werkstoffeigenschaften verbessern, kdnnen daher ohne Ricksicht auf ihren ggf. negativen EinfluR auf die
Stickstoffloslichkeit in gréfReren Mengen als bei konventioneller Fertigungsweise hinzugegeben werden. Enthélt bei-
spielsweise der Stahl hdhere Mengen an Si, so wird die bei konventioneller Fertigung aufgrund der langsamen Erstarrung
und der damit einhergehenden verstérkten Ferritbildung bestehende Gefahr des Ausgasens von Stickstoff bei erfin-
dungsgemalier Vorgehensweise unterbunden. Auch im Fall erhdhter Al-Gehalte wird durch die erfindungsgemar vor-
gesehene rasche Abklihlung die Bildung von AIN vermieden, welches sich bei langsamerer Abkihlung einstellt. Somit
erlaubt es die Erfindung, ohne Ricksicht auf schadliche, durch die langsame Abkuhlung bedingte Einflisse durch
geeignete Wahl der Al- und Si-Gehalte den Verformungsmechanismus der jeweils verwendeten Legierung gezielt so
einzustellen, daf? ein Endprodukt mit optimierten Eigenschaften erhalten wird.

[0018] Der durch die Erfindung erreichte Kostenvorteil bei der Verarbeitung von an sich schwer umformbaren Stahlen
der erfindungsgemal verwendeten Artist betréchtlich. Dies gilt sowohl fir diejenigen bis zu 7,5 Gew.-% Mn enthaltenden
Stahle, die sich im konventionellen Strangguf vergieRen lassen, als auch fur solche mehr als 7,5 Gew.-% Mn enthal-
tenden Stéhle, die konventionell nur im Blockguf? vergossen und anschlieBend in mehreren Walzstichen mit gegebe-
nenfalls erforderlichen Wiedererwéarmungen auf die gewlinschte Enddicke gewalzt werden kdnnen.

[0019] Warmband aus strangguf3fahiger Legierung kann derzeit auf einer konventionellen Warmbreitbandstra3e nur
mit Dicken von minimal 3,5 mm gefertigt werden. Die Erzeugung von Kaltband in den typischen Zieldicken von 0,8 - 1,2
mm ist nur durch Zwischengliihung darstellbar. Bei der erfindungsgemafien Vorgehensweise iber den Bandguf ist
demgegeniiber aufgrund der geringeren Dicke des erhaltenen Warmbandes eine Zwischengliihung nicht mehr notwen-
dig. Da durch das erfindungsgemaf vorgesehene Bandgief3en ein Diinnband erzeugt werden kann, dessen Enddicken
zwischen 1 und 3 mm liegt, ist es in vielen Fallen zudem mdglich, die Enddicke des erzeugten Bandes so einzustellen,
daf ein Kaltwalzen ganz entfallen kann. Auf diese Weise kdnnen die durch die geringe Umformbarkeit von Mn-Austeniten
hervorgerufenen Probleme bei der konventionellen Fertigungsweise vermieden werden.

[0020] Die erfindungsgemafe Vorgehensweise ermdglicht es, Stahlbander und -bleche zu erzeugen, die besonders
hohe Stickstoffgehalte von 0,4 bis 0,6 Gew.-% besitzen und denen gleichzeitig bis zu 3 % Aluminium und / oder Silizium
zulegiert sind, ohne daR dazu die Stahlerzeugung unter Uberdruck erfolgen muf? oder besonders hohe Gehalte an
Mangan erforderlich sind. Die derart erzeugten Stahlprodukte besitzen bei einer geringen Macroseigerung oder geringer
Anzahl grober Einschliisse ein feinkdrniges, isotropes Gefuige. Aufgrund seines Al- und / oder Si-Gehaltes weisen sie
zudem eine gegenliber dem Stand der Technik erhthte Festigkeit und Duktilitédt auf. Bei einem erfindungsgeman er-
zeugten Stahlbland oder -blech kann zudem durch die Legierungswabhl die Verfestigung und damit die Energieabsorbtion
bei Verformung gezielt eingestellt werden.

[0021] Vorzugsweise erfolgt das GieRen des Diinnbandes unter einer Schutzgasatmosphare. Durch das Giel3en unter
Schutzgas laf3t sich auf einfache Weise ein Dinnband mit modifizierter Oberflache erzeugen, deren Oxidationsgrad
gezielt beeinflul3t werden kann. So kann eine Zunderbildung vermieden werden.

[0022] Das derart beschaffene Band kann anschlieRend ohne die Gefahr eines Verklebens der Walzen in einem
Walzgerist "inline" warmgewalzt werden. Besonders vorteilhaft ist es in diesem Zusammenhang, wenn das Dinnband
vor dem Warmwalzen auf eine Walzanfangstemperatur erwarmt wird. Durch diese Temperaturerhdhung lassen sich
beim Warmwalzen héhere Umformgrade erzielen.

[0023] Indem das Warmband nach dem Warmwalzen einer Warmebehandlung unterzogen wird, kann sein Gefiige
gezielt optimiert werden. Dabei kann die Warmebehandlung eine Glihung und eine anschlieRende gesteuerte Abkihlung
umfassen.

[0024] ErfindungsgemaR erzeugte Stahlbleche eignen sich aufgrund ihres Eigenschaftsspektrums in besonderer Wei-
se flr die Herstellung von Karosserieblechteilen, von insbesondere im allgemeinen Fahrzeugbau und speziell im Auto-
mobilbau eingesetzten versteifenden Strukturkomponenten, von Fahrwerksteilen, von Fahrzeugradern sowie von Kraft-
stofftanks. Bei all diesen Verwendungen wirken sich die besonders guten Festigkeitseigenschaften von nach dem er-
findungsgemafen Verfahren erzeugten Stahlblechen vorteilhaft auf. Dartiber hinaus erweist sich die gute Korrosions-
bestandigkeit erfindungsgemafer Stahlbleche und -bénder bei solchen Verwendungen als vorteilhaft, bei denen sie mit
aggressiven Medien, wie beispielsweise Kraftstoffen, in Berihrung kommen.

[0025] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher erlautert.
[0026] Die einzige Figur zeigt schematisch eine BandgieRanlage 1. In dieser Anlage wird beispielsweise ein Stahl
verarbeitet, der neben den uUblichen unvermeidbaren Verunreinigungen (in Gew.-%) 0.08 % C, 0.5 % Si, 10 % Mn, 19
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% Cr, 0.5 % N, 0.3 % Al und als Rest Eisen enthalt.

[0027] Die BandgieRanlage 1 umfalit eine als "double roller" bezeichnete Zweiwalzen-GieRapparatur, von der in der
Figur die um jeweils eine Drehachse gegenlaufig rotierenden Walzen 2,3 dargestellt sind. Zwischen den Walzen 2,3 ist
ein Giel3spalt 4 gebildet, der laufend mit Schmelze befullt wird, so daf sich oberhalb des Gie3spalts 4 ein Schmelzenpool
S bildet.

[0028] Uber nicht dargestellte Kiihleinrichtungen werden die Walzen 2,3 wahrend des GieRvorgangs intensiv gekiihlt,
so dafd die in den Giel3spalt 4 eintretende Schmelze mit Abkuhlgeschwindigkeiten von mehr als 200 K/s primér auste-
nitisch erstarrt und den GielRspalt 4 als Dunnband D mit einer Dicke von 1 bis 5 mm verlaf3t. Das derart erzeugte
Dunnband D durchlauft anschlieRend einen Ofen 5, in dem es auf eine Walzanfangstemperatur erwarmt wird.

[0029] Sowohl die Zweiwalzen-Giel3einrichtung mit den Walzen 2,3 als auch der Ofen 5 sind in einer Einhausung 6
untergebracht, in der eine Schutzgasatmosphére enthalten ist. Durch das Gief3en des Dinnbandes D und seine Wie-
dererwdrmung im Ofen 5 unter Schutzgas wird die Entstehung von Zunder auf der Oberflache des Dinnbandes D
weitestgehend vermieden.

[0030] Das auf Walzanfangstemperatur erwdrmte Diinnband D tritt in ein Walzwerk 7 ein, in welchem es auf ein
Endmal warmgewalzt wird. Aufgrund der hohen Walzanfangstemperatur sind dabei gro3e Umformgrade méglich. Das
aus dem im wesentlichen zunderfrei in das Walzwerk gelangende Diinnband D gewalzte Warmband W weist nach dem
Warmwalzen eine besonders hochwertige Oberflache auf.

[0031] Nach dem Warmwalzen im Walzwerk 7 wird das Warmband W in einem Durchlaufgliihofen 8 gegliiht und
anschlieRend unter einer Kuhleinrichtung 9 kontrolliert abgekdihlt, um sein Geflige gezielt zu verbessern. Das derart
warmebehandelte Warmband W wird schlief3lich zu einem Haspel 10 gewickelt.

[0032] Inder voranstehend erlauterten Weise erzeugtes Stahlband weist gegeniiber herkémmlich zusammengesetz-
ten und erzeugten Stahlbandern aufgrund seines durch die schnelle Abklihlung zwischen den Walzen 2,3 der Zweiwal-
zen-GielRapparatur erzielten hohen Stickstoff-Gehaltes besonders hohe Festigkeit bei gleichzeitig guter Verformbarkeit
und ebenso gutem Energieaufnahmevermégen auf.

[0033] In der nachfolgenden Tabelle sind die Uberlegenen Festigkeitswerte des in der GieRwalzanlage 1 erfindungs-
gemal erzeugten Warmbands W den Festigkeitswerten von konventionell durch Strangguf erzeugten Mn-Austenit-
Stahlen gegeniibergestellt.

Rpo 2 [MPa] | Rm [MPa] | A80 [%)]
Erfindung 550 - 650 850-900 | 35-45
Konventionell 420 750 - 800 50

BEZUGSZEICHEN
[0034]

GieRwalzanlage
Walzen

GielRspalt

Ofen

Einhausung
Walzwerk
Durchlaufgliihofen
Kuhleinrichtung
Haspel

w

©O© oo ~NO O AN

=
o

D Diinnband

W  Warmband

S Schmelzenpool
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Giberwiegend aus Mn-Austenit bestehenden Stahlbands (w) oder -blechs,

- bei dem ein Stahl erschmolzen wird, welcher (in Gew.-%) die folgenden Legierungsbestandteile enthalt:
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15,00- 24,00 % Cr,

5,00 - 12,00 % Mn,
0,10 - 0,60 % N,
0,01 - 0,2% C,
max. 0,07 % P,
max. 0,05% S,
max. 0,5 % Nb,
max. 0,5%V,
max. 3,0 % Ni,
max. 5,0 % Mo,
max, 2,0% Cu

sowie

0,30-3,0% Alund/oder 0,50 - 3,00 % Si, wobei die Summe der Gehalte an Al und Si 3,00 % nicht Giberschreitet,
und als Rest Eisen und unvermeidbare

Verunreinigungen,

und

- bei dem der Stahl in einem zwischen zwei rotierenden Walzen (2,3) oder Rollen gebildeten Gie3spalt zu einem
Dunnband (D) mit einer Dicke von max, 10 mm gegossen wird, wobei die Walzen (2,3) oder Rollen derart stark
gekuhlt werden, dal3 das Dinnband (D) im GieRRspalt (4) mit einer Abkuhlgeschwindigkeit von mindestens 200
K/s abkihlt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Dicke des Dunnbands (D) 1 bis 5 mm betragt.

3. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, da? der Stahl 17,00 - 21,00
Gew.-% Cr enthélt.

4. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR der Stahl 8,00 - 12,00
Gew.-% Mn enthalt.

5. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal  der Stahl 0,40 - 0,60 Gew.-
% N enthalt.

6. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,dal} der Stahl zuséatzlich Gehalte
an Ni, Mo und / oder Cu enthélt.

7. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR das Giel3en des Diinnban-
des (D) unter einer Schutzgasatmosphére erfolgt.

8. Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR das Dinnband (D) im
Anschluf3 an das GieRRen kontinuierlich zu einem Warmband (w) warmgewalzt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daR das Dunnband (D) vor dem Warmwalzen auf eine
Walzanfangstemperatur erwarmt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dal die Erwarmung unter Schutzgas erfolgt.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dall das Warmband (W) nach dem
Warmwalzen einer Warmebehandlung unterzogen wird.

Claims

1. Method for manufacturing a steel strip (W) or sheet consisting predominantly of Mn austenite,
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- in which a steel is smelted which contains the following alloy constituents (in % by weight):

15.00- 24.00 % Cr,
5.00 - 12.00 % Mn,
0.10 - 0.60 % N,
0.01 - 0.2% C,
max. 0.07 % P,
max. 0.05% S,
max. 0.5 % Nb,
max. 05%V,
max. 3.0 % Ni,
max. 5.0 % Mo,
max. 2.0% Cu

and

0.30 - 3.0 % Al and/or 0.50 - 3.00 % Si, wherein the total content of Al and Si does not exceed 3.00 %,

and as a remainder iron and unavoidable impurities,

and

- in which the steel is cast to form a thin strip (D) with a thickness of max. 10 mm in a casting gap formed
between two rotating rollers (2, 3) or rolls, wherein the rollers (2, 3) or rolls are cooled intensively in such a way
that the thin strip (D) in the casting gap (4) cools at a cooling rate of at least 200 K/s.

Method according to Claim 1, characterised in that the thickness of the thin strip (D) is 1 to 5 mm.

Method according to one of the preceding claims, characterised in that the steel contains 17.00 - 21.00 % by
weight Cr.

Method according to one of the preceding claims, characterised in that the steel contains 8.00 - 12.00 % by weight
Mn.

Method according to one of the preceding claims, characterised in that the steel contains 0.40 - 0.60 % by weight N.

Method according to one of the preceding claims, characterised in that the steel additionally contains Ni, Mo and/or
Cu.

Method according to one of the preceding claims, characterised in that the casting of the thin strip (D) takes place
in a protective gas atmosphere.

Method according to one of the preceding claims, characterised in that following the casting, the thin strip (D) is
continuously hot-rolled to give a hot-rolled strip (W).

Method according to Claim 8, characterised in that before hot rolling the thin strip (D) is heated to an initial rolling
temperature.

Method according to Claim 9, characterised in that the heating takes place under protective gas.

Method according to one of Claims 8to 10, characterised in that after hot rolling the hot-rolled strip (W) is subjected
to a heat treatment.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un feuillard ou d’une téle d’acier constitué principalement d’acier austénite au manganese

- dans lequel un acier est fondu, qui comprend (% en poids) les teneurs d’alliage suivants
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15,00 - 24 % Cr,
5,00 - 12 % Mn,
0,10- 0,60 % N,
0,01- 0,2%C,
max 0,07 % P,
max 0,05% S,
max 0,5 % Nb,
max. 0,5%V,
max 3,0 % Ni,
max 5,0 % Mo,

Max 2,0 % Cu, ainsi que 0,3 - 3,0 % Al et/ou 0,50 - 3,00 Si, dans lequel la somme des teneurs en Al et Si ne
dépasse pas 3 %, le reste étant du fer et les impuretés inévitables, et

dans lequel I'acier est coulé dans une fente de coulée entre deux cylindres (2,3) ou rouleaux en une bande
mince (D) avec une épaisseur de max. 10 mm, dans lequel les cylindres (2,3) ou rouleaux sont fortement
refroidis, de maniere a ce que la bande (D) dans la fente (4) soit refroidit a une vitesse de refroidissement d'au
moins 200 KI/s.

Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce que I'épaisseur de la bande mince (D) est comprise entre 1 et
5 mm.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'acier contient entre 17,00 et 21,00
% en poids de Cr.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'acier contient entre 8,00 et 12,00 %
en poids de Mn.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'acier contient 0,40 - 0,60 % en poids
de N.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'acier contient en outre des quantités
de Ni, Mo et/ou Cu.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la coulée de la bande mince (D) se
produit sous atmosphére inerte.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la bande mince (D) a la sortie de la
coulée est laminée a chaud en continu en feuillard a chaud (W).

Procédé la revendication 8, caractérisé en ce que la bande mince (D) avant le laminage a chaud est réchauffé a
une température initiale de laminage.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce que le réchauffement est effectué sous un gaz inerte.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 10, caractérisé en ce que le feuillard a chaud (W) aprés le laminage
a chaud est soumis a un traitement thermique.
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