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aufweisenden Bandkorper

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Endlosbandes (1, 1a) mit einem zumindest ein
Blech (2) aus Duplexstahl aufweisenden Bandkérper
(5), wobei der Bandkérper (5) durch Verschweil3en
zumindest zweier Kanten (7a, 7b) des zumindest
einen Blechs (2) miteinander zu einem geschlossenen
Ring geformt wird, wobei das VerschweiBen der
zumindest zwei Kanten (7a, 7b) des zumindest einen
Blechs mit einem Plasmaschwei3verfahren erfolgt,
wobei zumindest ein Plasmastrahl (19a, 19b) erzeugt
wird, mit welchem der Duplexstahl im Bereich einer
herzustellenden Schweifl3naht aufgeschmolzen wird.

Fig.1
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Endlosbandes (1, 1a) mit
einem zumindest ein Blech (2) aus Duplexstahl aufweisenden Bandkorper (5), wo-
bei der Bandkorper (5) durch Verschweilden zumindest zweier Kanten (7a, 7b) des
zumindest einen Blechs (2) miteinander zu einem geschlossenen Ring geformt
wird, wobei das Verschwei3en der zumindest zwei Kanten (7a, 7b) des zumindest
einen Blechs mit einem Plasmaschweil3verfahren erfolgt, wobei zumindest ein
Plasmastrahl (19a, 19b) erzeugt wird, mit welchem der Duplexstahl im Bereich ei-
ner herzustellenden Schweilnaht aufgeschmolzen wird.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Endlosbandes mit einem
zumindest ein Blech aus Duplexstahl aufweisenden Bandkoérper, wobei der Band-
korper durch Verschweillen zumindest zweier Kanten des zumindest einen Blechs

miteinander zu einem geschlossenen Ring geformt wird.

Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein Endlosband mit einem zumindest ein
Blech aus Duplexstahl aufweisenden Bandkorper, wobei der Bandkorper zumin-
dest eine Schweilinaht aufweist, durch welche der Bandkorper zu einem geschlos-

senen Ring verbunden ist

Unter Duplexstahl wird in dem vorliegenden Zusammenhang ein Stahl mit einer
zweiphasigen Gefugestruktur verstanden, die sich aus einer Ferrit Matrix mit Aus-

tenit Inseln zusammensetzt.

Bei der Herstellung von Endlosbandern aus Duplexstahl kann es zu dem Problem
kommen, dass es bei einem Verschweillen von Langs- oder Stirnkanten zur Her-
stellung des Endlosbandes zu einem Verzug des Endlosbandes kommen kann.
Ein weiteres Problem herkommlicher Herstellungsverfahren besteht darin, dass es
bei herkdmmlichen Verfahren zu wesentlichen Veranderungen der Gefugestruktur
im Bereich der Schweilinaht gegenuber der Geflgestruktur des tbrigen Bandkor-
pers kommen kann, wodurch es zu einer erhohten Korrosionsanfalligkeit im Be-
reich der Schweilinaht und in weiterer Folge zu einer mechanischen Schwachung
des Endlosbandes kommen kann.

Es ist daher eine Aufgabe der Erfindung, die Schaffung eines Endlosbandes aus

Duplexstahl zu ermoglichen, welches sich durch einen geringen Verzug und gute
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Korrosionseigenschaften im Bereich der SchweilRnaht sowie eine hohe Schweil}-
nahtfestigkeit auszeichnet.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs genannten Art erfindungs-
gemalf dadurch gelost, dass das Verschweil3en der zumindest zwei Kanten des
zumindest einen Blechs mit einem Plasmaschweilverfahren erfolgt, wobei zumin-
dest ein Plasmastrahl erzeugt wird, mit welchem der Duplexstahl im Bereich einer
herzustellenden SchweiRnaht aufgeschmolzen wird.

Durch die hohe Energiedichte und die hohe Konvergenz des Plasmastrahles
ergibt sich im Bereich der Schweilistelle eine sehr hohe Energiekonzentration,
wodurch sich gegenuber herkdbmmlichen Herstellungsverfahren von Endlosban-
dern aus Duplexstahl hohe Schweild}geschwindigkeiten und ein wesentlich verrin-
gerter Verzug erzielen lassen. Zudem hat sich herausgestellt, dass das erfin-
dungsgemaRe Verfahren nur geringe Anderungen der Gefligestruktur er Schweil-
naht im Vergleich zum Grundmaterial und keine Verunreinigung des Grundmateri-

als zur Folge hat.

Um den Bandkorper zu einem geschlossenen Ring zu schlieen, konnen die zu-
mindest zwei Kanten Stirnkanten zweier stirnseitiger freier Enden des zumindest
einen Blechs sein und in einem dem Verschwei3en vorangehenden Schritt ii) in

eine zumindest abschnittsweise aneinander anliegende Position gebracht werden.

Gemal einer Ausfuhrungsform, welche die Herstellung von Endlosbandern belie-
biger Breite aus Duplexstahl ermdglicht, kann der Bandkorper aus zumindest zwei
Blechen aus Duplexstahl gebildet sein, wobei in einem Schritt ii) vorausgehendem
Schritt i) Langskanten der zumindest zwei Bleche in eine zumindest abschnitts-

weise aneinander anliegende Position gebracht und miteinander verschweil’t wer-

den.

Eine weitere Variante zur Herstellung von Endlosbandern beliebiger Breite aus
Duplexstahl, die sich zudem durch eine hohe mechanische Belastbarkeit in Band-
langsrichtung auszeichnet, besteht darin, dass der Bandkorper aus zumindest ei-
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nem Teilband aus Duplexstahl aufgebaut wird, das schmaler ist als das Endlos-
band, wobei das zumindest eine Teilband mittels einer schraubenférmig umlaufen-

den SchweiRnaht zu dem Endlosband verbunden wird.

Gemal einer vorteilhaften Variante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass
einem StoRbereich der zumindest zwei Kanten gegenuberliegend zumindest ein
Plasmabrenner angeordnet ist, wobei der Plasmastrahl mittels des zumindest ei-
nen Plasmabrenners erzeugt und auf den Stol3bereich der zumindest zwei Kanten

gerichtet wird.

Bei einer Weiterbildung der Erfindung, welche sowohl an einer Innenseite als auch
an einer Aulenseite des Endlosbandes eine besonders symmetrische Schweil}-
naht erzeugt, kdnnen zumindest zwei Plasmabrenner verwendet werden, wobei
die zumindest zwei Plasmabrenner an einander gegenuberliegenden Seiten des
StoRRbereiches angeordnet sind und jeweils zumindest einen Plasmastrahl erzeu-
gen, wobei die von den zumindest zwei Plasmabrennern erzeugten Plasmastrah-
len den Duplexstahl voneinander gegenulberliegenden Oberflachen des Bandkdr-

pers her aufeinander zulaufend aufschmelzen.

Als besonders vorteilhaft hinsichtlich der Reduktion eines Verzuges hat es sich
herausgestellt, wenn der Plasmastrahl an einer Oberflache des zumindest einen

Blechs eine Temperatur zwischen 10.000 C° — 12.000 °C erzeugt.

Vorteilhaft hinsichtlich der Erzielung einer nur geringflgigen Veranderung der Ge-
fugestruktur im Bereich der Schweil3naht ist es, wenn der Plasmastrahl mit einer
Geschwindigkeit von 50 mm/min — 2.000 mm/min gegenuber der Oberflache des

zumindest einen Blechs bewegt wird oder vice versa.

Zur Erzielung einer optimalen Energiekonzentration auf der Oberflache des Band-
kérpers wahrend des Schweillens kann zur Begrenzung eines Durchmessers des
Plasmastrahles eine Plasmaduse mit einem Durchmesser zwischen 0,4 mm - 5

mm verwendet werden. Hierbei hat sich herausgestellt, dass es besonders vorteil-
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haft zur Erzielung des gewunschten Ergebnisses ist, wenn die Plasmaduse in ei-
nem Abstand von 0,5 mm — 50 mm zu der Oberflache des Bandkorpers angeord-

net wird.

Zur Erzeugung des Plasmastrahles kann gemaf einer bevorzugten Variante der
Erfindung ein Schweifistrom mit einer eine Stromstarke zwischen 0,5 A - 400 A
verwendet werden. Zur Erzeugung des Plasmastrahls kann ein Plasmagas ver-

wendet werden, wobei zwischen 0,1 I/min — 6 I/min des Plasmagases durch den

Plasmabrenner stromen.

Gemal einer vorteilhaften Variante, welche sich durch eine Schweildnaht mit einer
hohen mechanischen Belastbarkeit auszeichnet, kann es vorgehsehen sein, dass
die zumindest zwei Kanten abschnittsweise mit einer ersten Schweil3naht mitei-
nander verbunden werden, wobei nach Erreichen einer vorgegebenen Lange der
ersten Schwei3naht oder nach Erreichen einer vorgegebenen Zeit der Schweil3-
vorgang unterbrochen wird und der Schweildvorgang an einem Punkt wieder ge-
startet wird, der auf der ersten Schwei3naht liegt, und eine zweite Schwei3naht er-
zeugt wird, die Uber einen Endpunkt der ersten Schweil3naht hinausreicht, wobei

sich die erste und die zweite Schweildnaht teilweise uberlappen.

Darlber hinaus ist es auch moglich, dass die zumindest zwei Kanten kontinuierlich
ohne Unterbrechung des Schweillprozesses miteinander verschweildt werden.
Diese Variante der Erfindung zeichnet sich vor allem durch einen sehr geringen

Verzug aus.

Die oben genannte Aufgabe kann auch mit einem Endlosband der eingangs ge-
nannten Art erfindungsgemaf dadurch gelost werden, dass der Bandkorper zwi-
schen 20 % - 35 % Cr, insbesondere 25 % - 32 % Cr, und 1 % - 8 % Ni, insbeson-
dere 7 % - 7,5 % Ni, aufweist, wobei die zumindest eine Schweilinaht dieselbe
chemische Zusammensetzung, wie der restliche Bandkorper aufweist und ein Ver-

haltnis von Ferrit zu Austenit von zwischen 0,4 und 2,3 aufweist.
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Das erfindungsgemafle Endlosband zeichnet sich neben einer hohen Korrosions-
bestandigkeit und sehr geringen Eigenspannungen durch eine hohe mechanische
Belastbarkeit aus.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines erfindungsgemafen Endlosbandes;
Fig. 2 einen Schnitt entlang der Linie lI-1l'in Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen offenen Bandkdrper eines erfindungsgema-
Ren Endlosbandes;

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Oberflachenabschnitt einer weiteren Variante
eines erfindungsgemaien Endlosbandes;

Fig. 5 eine Vorrichtung zur Herstellung eines erfindungsgemafien Endlosban-
des und

Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Oberflachenabschnitt eines Bandkdrpers wah-
rend der Herstellung des erfindungsgemafen Endlosbandes.

Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausflh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngemaf auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-
angaben bei einer Lagednderung sinngemalf} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Gemal Figur 1 und 2 weist eine erste Variante eines erfindungsgemafen Endlos-
bandes 1 einen aus einem Blech 2 aus Duplexstahl hergestellten Bandkorper 5
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auf. Das Blech 2 ist an stirnseitigen freien Enden mittels einer Querschweil3naht 6
zu einem geschlossenen Ring verbunden, sodass eine BandauRenseite 3 und
eine Bandinnenseite 4 ausgebildet sind. Das Blech 2 kann beispielsweise zwi-
schen 1 m und 200 m lang und zwischen 0,5 m und 2 m breit sein sowie eine Di-

cke zwischen 0,3 mm bis 2,5 mm aufweisen.

An dieser Stelle sei angemerkt, dass der Bandkorper 5 des Endlosbandes 1 aber
auch durch mehrere einzelne Blechstucke 2 beliebiger Breite gebildet sein kann,
die mittels quer oder schrag zu einer Langserstreckung des Endlosbandes 1 ver-
laufenden Querschweil3nahten 6 zu einem Endlosband 1 beliebiger Breite mitei-
nander verbunden sind. Ein derartiges Endlosband 1 kann beispielsweise eine
Breite von bis zu 10 m oder dartber aufweisen.

Der Duplexstahl weist ein zweiphasiges Gefuge bevorzugt mit einem Verhaltnis
von Ferrit zu Austenit zwischen 0,4 bis 2,3 insbesondere von 1 auf. Der Bandkor-
per 5 weist zwischen 20 % - 35 % Cr, insbesondere 25 % - 32 % Cr,und 1 % - 8
% Ni, insbesondere 7 % - 7,5 % Ni, auf.

Die Schweildnaht 6 weist dieselbe chemische Zusammensetzung, wie der restliche
Bandkorper auf und hat ein Verhaltnis von Ferrit zu Austenit von zwischen 0,4 und
2,3. Das soeben fur die Schweildnaht 6 Gesagte gilt auch fur die in den weiter un-
ten beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen erwahnten Schweiflnahte 10, 11 und
16.

Im Folgenden sind einige Beispiele fur mogliche Duplexstahle angefuhrt, auf wel-
che die Erfindung jedoch nicht beschrankt ist. So kann es sich bei dem verwende-
ten Duplexstahl beispielsweise um einen Superduplexstahl handeln, beispiels-
weise um X2 CrNiMoN 25-7-4 mit der EN Nummer 1.4410, handeln. Gemal die-
ser Ausfuhrungsform weist das Material des Bandkorpers folgende Zusammenset-
zung auf: C < 0,030 %, Si<0,8 %, Mn<1,2 %, P <0,025 %, S <0,015, Cr=25
%, Ni =7 %,Mo=4%,N=0,3%.
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Alternativ kann es sich bei dem Duplexstahl beispielsweise auch um einen Stahl
mit der EN Nummer 1.4658 handeln. Dieser Stahl weist die folgende Zusammen-
setzung auf: C 0,030 %, Si=0,3 %, Mn =1,0 %, P 0,035 %, S 0,010, Cr =
27 %, Ni=6,5 %, Mo = 4,8 % oder

C=<0,03%,Si<0,5%,Mn<1,5%,P<0,035 %, S<0,01 %, Cr=27 %, Ni=6,5
%, Mo =4,8%,N=0,4 %, Co=1,0%.

GemalR einem anderen Ausfuhrungsbeispiel kann der Duplexstahl des Bandkor-
pers beispielsweise auch ein Duplexstahl der folgenden Zusammensetzung sein:

C <0,030 %, Si<0,8 %, Mn<1,5%, P <0,035 %, S<0,010, Cr =32 %, Ni=7
%, Mo = 3,5 %, N = 0,5%.

Die obigen Ausflihrungen zu den Duplexstahlen gelten gleichermafen fur alle
Ausfuhrungsbeispiele.

Gemal der in Fig. 3 dargestellten Variante kann der Bandkorper 5 auch mehrere
Bleche 2, 8, 9 aus Duplexstahl aufweisen, die Uber in Langsrichtung des Bandkor-
pers 5 verlaufende Langsschweilinahte 10, 11 miteinander verbunden sein kon-
nen. Nach Herstellung des Bandkorpers 5 aus den Blechen 2, 8, 9 kann durch
Verschweil3en der stirnseitigen freien Kanten 7a, 7b der Bandkorper 5 zu dem
Endlosband 1 geschlossen werden.

Wie aus Fig. 4 erkennbar ist, kann das Endlosband 1a aber auch aus einem Teil-
band 13 aus Duplexstahl aufgebaut sein. Das Teilband 13, welches schmaler ist
als das Endlosband 1a, ist mittels einer schraubenférmig umlaufenden Schweil3-
naht 16 zu dem Endlosband 1a verbunden. An den AuRenkanten 14, 15 des End-
losbandes 1a anschlieRende Bereiche des Teilbandes 13 sind abgeschnitten, so-
dass einander gegenuberliegende AuRenkanten 14, 15 des Endlosbandes 1a pa-

rallel zueinander verlaufen.

Das Teilband 13 kann beispielsweise eine Dicke von 0,3 mm bis 3,5 mm, insbe-

sondere von 0,8 mm bis 1,2 mm, sowie zumindest eine Breite zwischen 300 mm
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und 1.000 mm aufweisen. Das hergestellte Endlosband 1a selbst kann beispiels-
weise eine Breite zwischen 700 mm und 5.000 mm aufweisen. Die Umfangslange
des Endlosbandes 1a kann ebenfalls variieren und beispielsweise zwischen 3 m
und 50 m betragen.

Zur Erzielung der gewunschten Lange und Breite des Endlosbandes 1a wird das
Teilband 13 entsprechend schraubenférmig nebeneinandergelegt, sodass anei-
nander anliegende Abschnitte der Langskante entlang einer Schraubenlinie ver-
laufen. Hierauf werden die aneinander anliegenden Abschnitte entlang der Langs-

kante miteinander verschweifit.

Die Schweifdnaht 16 ist in Langsrichtung des Endlosbandes 1a geneigt und
schliel3t mit einer Langsmittelebene 12 des Endlosbandes 1a einen Winkel a ein.
Der Winkel a kann beispielsweise in einem Bereich von 1° bis 25° liegen, insbe-

sondere von 6° bis 9°.

Wie aus Fig. 5 zu entnehmen ist, erfolgt das Verschweil}en der zwei Kanten 7a,

7b des Blechs 2 bzw. das Herstellen der Schwei3nahte 6, 10, 11 und 16 mit einem
Plasmaschweildverfahren. Hierbei wird ein Plasmastrahl 19a, 19b erzeugt, mit wel-
chem der Duplexstahl im Bereich einer herzustellenden Schweifdnaht 6, 10, 11, 16

aufgeschmolzen wird.

Hierbei ist einem StoRbereich der miteinander zu verbindenden Kanten 7a, 7b ge-
genuberliegend mindestens ein Plasmabrenner 17, 18 zur Erzeugung des Plas-
mastrahls 19a, 19b angeordnet. Der Plasmastrahl 19a, 19b wird auf den StoRbe-
reich der zumindest zwei Kanten 7a, 7b gerichtet.

Wie aus Fig. 5 weiter ersichtlich ist, kbnnen anstelle nur eines einzigen Plasmab-
renners 17 oder 18 auch zwei Plasmabrenner 17, 18 verwendet werden, die an ei-
nander gegenuberliegenden Seiten des Stof3bereiches der Kanten 7a, 7b ange-
ordnet sind. Die beiden Plasmabrenner 17, 18 erzeugen jeweils einen Plasma-
strahl 19a, 19b. Die von den zwei Plasmabrennern 17, 18 erzeugten Plasmastrah-
len 19a, 19b schmelzen den Duplexstahl von einander gegenuberliegenden Ober-

flachen des Bandkdrpers 5 her aufeinander zulaufend auf. Bei der Verwendung
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von zwei einander gegenuberliegenden Plasmabrennern 17, 18 werden bevorzugt

Plasmastrahlen 19a, 19b mit identen Parametern bzw. Eigenschaften erzeugt.

Die folgenden Ausfuhrungen gelten sowohl fur Ausfihrungsformen mit zwei Plas-
mabrennern 17, 18 als auch fur solche mit nur einem einzigen Plasmabrenner 17
oder 18.

Der Plasmastrahl 19a, 19b erzeugt an einer Oberflache der Schweilistelle bzw.
des Bandkorpers 5 eine Temperatur zwischen 10.000 C°- 12.000 °C.

Der Plasmastrahl 19a, 19b kann mit einer Geschwindigkeit von 50 mm/min —
2.000 mm/min gegenuber der Oberflache des zumindest einen Blechs 2 bzw. des
Bandkorpers 5 bewegt werden oder vice versa. Bei Verwendung von zwei Plas-
mabrennern 17, 18 sind die Bewegungen der beiden Plasmastrahlen 19a, 19b be-
vorzug synchronisiert, wobei sich die beiden Plasmastrahlen 19a, 19b so bewe-
gen, dass sie stets einander denselben Abschnitt des Stol3bereichs der Kanten
7a, 7b von unterschiedlichen Seiten her aufschmelzen.

Zur Begrenzung eines Durchmessers der Plasmastrahlen 19a, 19b konnen Plas-
madusen 20, 21 mit einem Durchmesser einer Plasmaaustritts6ffnung 20a, 21a

zwischen 0,4 mm — 5 mm verwendet werden.

Die Plasmadtse 20, 21 kann in einem Abstand von 0,5 mm — 50 mm zu der Ober-

flache des Bandkdrpers 5 angeordnet werden.

Zur Erzeugung des Plasmastrahles 19a, 19b kann ein Schwei3strom mit einer
Stromstarke zwischen 0,5 A — 400 A verwendet werden. Zudem kann zur Erzeu-
gung des Plasmastrahls 19a, 19b ein Plasmagas verwendet wird, wobei zwischen
0,1 I/min — 6 I/min des Plasmagases durch den jeweiligen Plasmabrenner 17, 18

stromen.

Die Stromstarke des Schweildstroms ist hierbei proportional einer Durchfluss-
menge des Plasmagases. So kann beispielsweise zur Erzielung einer Schweif3-
naht 6, 10, 11, 16 mit einer Breite von 0,5 mm — 5 mm und einer Blechdicke von

1 mm eine Schweil3stromstarke zwischen 0,5 A — 50 A und eine Durchflussmenge
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des Plasmagases von 0,1 I/min — 2 I/min aufweisen. Zur Erzielung einer Schweif}-
naht 6, 10, 11, 16 mit einer Breite von 0,5 mm — 5 mm und einer Blechdicke von

2 mm kann die Schweil3stromstarke hingegen zwischen 5 A und 200 A aufweisen,
wobei die Durchflussmenge des Plasmagases zwischen 0,2 I/min und 4 I/min be-
tragen kann. Fur Blechdicken Uber 2 mm konnen zur Erzielung einer Schweif3naht
6, 10, 11, 16 mit einer Breite von 0,5 mm — 5 mm die Schweil3stromstarke und die
Durchflussmenge des Plasmagases zwischen 10 A und 400 A bzw. zwischen 0,3
I/min und 6 I/min betragen. Als Plasmagas konnte beispielswiese reines Argon
verwendet werden. Alternativ kdnnte das Plasmagas aber auch die gleiche chemi-
sche Zusammensetzung wie ein verwendetes Schutzgas aufweisen. Als Schutz-
gas kénnte beispielsweise ein Gas mit 98% Argon und 2% Stickstoff verwendet

werden.

Wie aus Fig. 6 ersichtlich ist kann das SchweilRen gemal einer Variante der Erfin-
dung diskontinuierlich erfolgen. Hierbei werden die Kanten 7a, 7b zuerst mit einer
ersten Schweif3naht miteinander verbunden. Nach Erreichen einer vorgegebenen
Lange der ersten Schweilinaht oder nach Erreichen einer vorgegebenen Zeit wird
der Schweilyvorgang an einem Punkt P1 unterbrochen. Hierauf wird der Schweil3-
vorgang an einem Punkt P2 wieder gestartet, der auf der ersten Schweil3naht
liegt, und eine zweite Schweilnaht erzeugt wird, die Uber den Endpunkt P1 der
ersten Schweil3naht hinausreicht. Als Resultat Gberlappen sich die erste und die
zweite Schweildnaht teilweise. Die Richtung, in welche das Verschweiflien erfolgt
bzw. in welche die Schweilinaht 6 erzeugt wird, ist in Fig. 6 mit einem Pfeil ange-
deutet. In diese Richtung werden entweder die Plasmabrenner 17, 18 oder der
Bandkorper 5 relativ zu den Plasmabrennern 17, 18 bewegt.

Der Ordnung halber sei abschliefiend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergroRert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen eines Endlosbandes (1, 1a) mit einem zumin-
dest ein Blech (2) aus Duplexstahl aufweisenden Bandkorper (5), wobei der Band-
korper (5) durch Verschweilden zumindest zweier Kanten (7a, 7b) des zumindest
einen Blechs (2) miteinander zu einem geschlossenen Ring geformt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verschweillen der zumindest zwei Kanten (7a, 7b) des
zumindest einen Blechs mit einem Plasmaschweilverfahren erfolgt, wobei zumin-
dest ein Plasmastrahl (19a, 19b) erzeugt wird, mit welchem der Duplexstahl im
Bereich einer herzustellenden Schwei3naht aufgeschmolzen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die zumin-
dest zwei Kanten (7a, 7b) Stirnkanten zweier stirnseitiger freier Enden des zumin-
dest einen Blechs (2) sind und in einem dem Verschwei3en vorangehenden
Schritt i) in eine zumindest abschnittsweise aneinander anliegende Position ge-

bracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Band-
korper (5) aus zumindest zwei Blechen (8, 9) aus Duplexstahl gebildet ist, wobei in
einem Schritt ii) vorausgehendem Schritt i) Langskanten der zumindest zwei Ble-
che (8, 9) in eine zumindest abschnittsweise aneinander anliegende Position ge-

bracht und miteinander verschweilt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Band-
korper aus zumindest einem Teilband (13) aus Duplexstahl aufgebaut wird, das
schmaler ist als das Endlosband (1a), wobei das zumindest eine Teilband (13) mit-
tels einer schraubenférmig umlaufenden Schwei3naht (16) zu dem Endlosband

(1a) verbunden wird.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass einem Stol3bereich der zumindest zwei Kanten (7a, 7b) gegenuberliegend
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zumindest ein Plasmabrenner (17, 18) angeordnet ist, wobei der Plasmastrahl
(19a, 19b) mittels des zumindest einen Plasmabrenners (17, 18) erzeugt und auf
den Stofbereich der zumindest zwei Kanten (7a, 7b) gerichtet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest zwei Plasmabrenner (17, 18) verwendet werden, wobei die zumin-
dest zwei Plasmabrenner (17, 18) an einander gegenuberliegenden Seiten des
StoRbereiches angeordnet sind und jeweils zumindest einen Plasmastrahl (19a,
19b) erzeugen, wobei die von den zumindest zwei Plasmabrennern (17, 18) er-
zeugten Plasmastrahlen (19a, 19b) den Duplexstahl voneinander gegenuberlie-
genden Oberflachen des Bandkoérpers her aufeinander zulaufend aufschmelzen.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6 dadurch gekennzeichnet,
dass der Plasmastrahl (19a, 19b) an einer Oberflache des zumindest einen Blechs

eine Temperatur zwischen 10.000 C° - 12.000 °C erzeugt.

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Plasmastrahl (19a, 19b) mit einer Geschwindigkeit von 50 mm/min —
2.000 mm/min gegenuber der Oberflache des zumindest einen Blechs bewegt

wird oder vice versa.

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
dass zur Begrenzung eines Durchmessers des zumindest einen Plasmastrahles
(19a, 19b) zumindest eine Plasmaduse (20, 21) mit einem Durchmesser einer

Plasmaaustrittsoffnung (20a, 21a) zwischen 0,4 mm — 5 mm verwendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die zumin-
dest eine Plasmaduse (20, 21) in einem Abstand von 0,5 mm — 50 mm zu der
Oberflache des Bandkorpers (5) angeordnet wird.

14/21
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11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Erzeugung des zumindest einen Plasmastrahles (19a, 19b) ein
Schweildstrom mit einer eine Stromstarke zwischen 0,5 A — 400 A verwendet wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass zur Erzeugung des zumindest einen Plasmastrahls (19a, 19b) ein Plas-
magas verwendet wird, wobei zwischen 0,1 I/min — 6 I/min des Plasmagases

durch den Plasmabrenner (17, 18) stromen.

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest zwei Kanten (7a, 7b) abschnittsweise mit einer ersten
Schweildnaht miteinander verbunden werden, wobei nach Erreichen einer vorge-
gebenen Lange der ersten Schweillnaht oder nach Erreichen einer vorgegebenen
Zeit der Schweifldvorgang unterbrochen wird und der SchweiRvorgang an einem
Punkt (P2) wieder gestartet wird, der auf der ersten Schweil3naht liegt, und eine
zweite Schweildinaht erzeugt wird, die uber einen Endpunkt (P1) der ersten
Schweillnaht hinausreicht, wobei sich die erste und die zweite Schwei3naht teil-

weise Uberlappen.

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass die zumindest zwei Kanten (7a, 7b) kontinuierlich ohne Unterbrechung

des Schweildprozesses miteinander verschweildt werden.

15. Endlosband (1) mit einem zumindest ein Blech (2) aus Duplexstahl auf-
weisenden Bandkorper (5), wobei der Bandkorper (5) zumindest eine Schweifd-

naht (6, 10,11, 16) aufweist, durch welche der Bandkorper (5) zu einem geschlos-
senen Ring verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Bandkorper (5) zwi-
schen 20 % - 35 % Cr, insbesondere 25 % - 32 % Cr, und 1 % - 8 % Ni, insbeson-
dere 7 % - 7,5 % Ni, aufweist, wobei die zumindest eine Schweil3naht (6, 10,11,

16) dieselbe chemische Zusammensetzung, wie der restliche Bandkorper aufweist

und ein Verhaltnis von Ferrit zu Austenit von zwischen 0,4 und 2,3 aufweist.
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