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(54) Verfahren zum Herstellen von kaltgewalzten Stahlbandern aus nichtrostendem Stahl und
Metallbéndern, insbesondere aus Titanlegierungen

(57)  Es handelt sich um ein Verfahren zum Herstel- zundert, dann kaltgewalzt und anschlieBend gegliiht
len von kaltgewalzten Stahlbandern aus nichtrostendem sowie gebeizt wird. Diese MaBnahmen kénnen in einer
Stahl oder Metallbandern, wonach Warmband strahlent- einzigen Behandlungslinie vorgenommen werden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von kaltgewalzten Stahlbandern aus nichtrostendem
Stahl und Metallbandern, insbesondere aus Titanlegie-
rungen.

Warmgewalzte Stahlbander bzw. Warmband aus
nichtrostenden Stéhlen bzw. Titanlegierungen sind mit
einer verhaltnismaBig schwer entfernbaren Zunder-
schicht behaftet, verfestigen stark und weisen regelma-
Big eine inhomogene Bandoberflache auf. Zum Zwecke
einer leichteren Umformbarkeitim Zuge des Kaltwalzens
werden solche Stahlbander regelmaBig zunéachst
gegluht. Die gegluhten Stahlbander werden dann wegen
der schwer entfernbaren Zunderschicht vorentzundert,
bevor sie gebeizt werden. Das Strahlentzundern fuhrt zu
einer Aufrauhung und Homogenisierung der Bandober-
flache. Das Gluhen, Strahlentzundern und Beizen findet
in einer eigenen Behandlungslinie statt. Das so behan-
delte Stahlband wird zu einem Coil aufgewickelt und in
einer getrennten Behandlungslinie einem Kaltwalzge-
rast zugeflhrt. Im Zuge des Kaltwalzens wird die Band-
dicke auf die gewiinschie Enddicke reduziert. Die
Bandoberflache wird geglattet und verdichtet. Die
Festigkeit des Stahlbandes steigt stark an, so daB des-
sen Umformbarkeit entsprechend abnimmt. Daher miis-
sen kaltgewalzte Stahlbdander einem weiteren
Gluhvorgang unterzogen werden, bei dem die Festigkeit
im Wege eines Rekristallisationsglihens herabgesetzt
und folglich die Umformbarkeit wieder erhéht wird.
Erfolgt das Glthen nicht unter Schutzgas (Blankgliihen),
entsteht auf der Bandoberflache Gluhzunder, der wie-
derum im Wege des Beizens entfernt werden muB. Das
Gluhen und Beizen geschieht erneut in einer getrennten
Behandlungslinie, einer sogenannten Kaltbandlinie. -
Einderartiger FertigungsprozeB ist verhaltnisméaBig zeit-
, energie- und personalaufwendig.

Nach einem anderen bekannten Verfahren wird das
Warmband ohne Vorbehandlung kaltgewalzt und nach
dem Kaltwalzen gegliht und gebeizt. In diesem Fall muB3
jedoch zwangslaufig eine erhdhte Oberflachenrauhig-
keit in Kauf genommen werden, weil ohnehin die schwer
entfernbare Zunderschicht gleichsam in die Bandober-
flache eingewalzt wird, das so in einer kontinuierlichen
Behandlungslinie vorbehandelte Warmband muB dann
in einem eigens daftr vorgesehenen KaltwalzprozeB auf
Endmap fertiggewalzt werden (vgl. US-PS 5 197 179).

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren anzugeben, wonach sich kaltgewalzte Stahlban-
der aus nichtrostendem Stahl und Metallbander,
insbesondere aus Titanlegierungen, in zeit-, energie-
und personalsparender Weise mit einer auBerst glatten
Oberflache herstellen lassen, wobei die Oberflache in
Abhangigkeit von dem jeweils verwendeten Werkstoff
blank oder matt ist. AuBerdem soll eine zur Durchfih-
rung dieses Verfahrens besonders geeignete Vorrich-
tung geschaffen werden.

Zur Losung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung ein
Verfahren zum Herstellen von kaltgewalzten Stahlban-
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dern aus nichtrostendem Stahl und Metallbandern, ins-
besondere aus Titanlegierungen, wonach angeliefertes
Warmband oder gegossenes Stahlband strahlentzun-
dert und/oder schleifgeburstet und/oder ultraschallgerei-
nigt, dann kaltgewalzt und anschlieBend gegliht sowie
danach gebeizt wird. Warmband meint im Rahmen der
Erfindung ein warmgewalztes Stahl- oder Metallband,
welches auf Raumtemperatur abgekdhlt ist. Im Rahmen
der Erfindung kann das Warmband oder gegossene
Stahlband oder auch ein Metallband nach dem Strahl-
entzundern schleifgebirstet und/oder ultraschallgerei-
nigt und ggf. anschlieBend erneut strahlentzundert
werden. Es besteht aber auch die Méglichkeit, daB das
Warmband oder gegossene Stahlband oder auch ein
Metallband vor dem Strahlentzundern schleifgeburstet
und/oder ultraschallgereinigt wird. Wahrend das Strahl-
entzundern flr eine entzunderte homogene Bandober-
flache sorgt, resultiert aus dem Schleifblirsten eine
entzunderte Bandoberflache mit Tiefenreinigung, wobei
allerdings eine Langsriefenbildung nicht ausgeschlos-
sen ist. - Im Rahmen der Erindung besteht ferner die
Méglichkeit, das Warmband oder auch gegossene
Stahlband oder ein anderes Metallband in einem Ultra-
schallbad zu reinigen. Eine solche Ultraschallreinigung
kann auch nach dem Strahlentzundern oder Schleifbur-
sten erfolgen, um eine Feinreinigung zu erzielen. Ferner
schliet die Erfindung nicht aus, daB zwischen dem
Strahlentzundern und/oder Schleifbirsten und/oder
Ultraschallreinigen und dem Fertigkaltwalzen ein chemi-
sches Vorbeizen statifindet, um die Oberflachenbe-
schaffenheit weiter zu optimieren.

Nach Lehre der Erfindung wird das warmgewalzte
oder gegossene, zunderbehaftete Stahlband vor dem
Kaltwalzen lediglich strahlentzundert und/oder schleif-
geblrstet und/oder ultraschallgereinigt, also weder
gegliht noch gebeizt. Durch das Strahlentzundern
und/oder Schleifblrsten und/oder Ultraschallreinigen
wird der Zunder mechanisch hinreichend entfernt. Dar-
Uber hinaus werden aber zugleich auch UnregelmaBig-
keiten im Erscheinungsbild der warmgewalzten
Bandoberflache entfernt. Das weitgehend entzunderte,
in seiner Oberflache nunmehr homogene Stahlband
durchlauft anschlieBend ein oder mehrere Kaltwalzgeru-
ste, in denen die Banddicke bis zu 80 % verringert wird.
Das Stahlband erhalt ein kaltgewalztes Geflige und wird
stark verfestigt. Die Bandoberflache wird verdichtet und
geglattet. Nach dem Kaltwalzen auf EndmaB wird das
Stahlband wie Ublich gegliiht, um die Festigkeits- und
Umformeigenschaften gezielt auf die verlangten Indu-
strie- und Lieferstandards einstellen zu kénnen. Beim
Gllhen bildet sich Gluhzunder auf der Bandoberflache,
der entfernt werden muB. Aus diesem Grunde wird das
Stahlband nach dem Gliihen wie Ublich gebeizt. Nach
dem Beizen ist das Stahlband vom Zunder befreit und
besitzt die verlangte Oberflaichenbeschaffenheit. Es
handelt sich um ein auf Endmas fertiggewalztes Stahl-
oder Metallband mit gewtinschten Materialeigenschaf-
ten und einer gewtinschten Oberflachenstruktur. - Im
Ergebnis werden im Zuge des Herstellens von kaltge-
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walzten Stahlbandern aus nichtrostendem Stahl aber
auch von Metallbandern, insbesondere aus Titanlegie-
rungen, nach dem erfindungsgemaBen Verfahren Ener-
gie- und Personalkosten gesenkt. Die Ausbringung wird
wegen reduzierter Schrottverluste erhéht. Die Zeit zur
Herstellung der fertigen Stahlbander wird erheblich ver-
kurzt. Diese Vorteile werden optimiert, wenn die Stahl-
bandherstellung nach dem erfindungsgeméaBen
Verfahren in lediglich einer einzigen Behandlungslinie
und folglich in einem kontinuierlichen Durchlauf erfolgt.

Weitere erfindungswesentliche MaBnahmen sind im
folgenden aufgefuhrt. So kann das Warmband vor dem
Strahlentzundern und/oder Schleifblrsten und/oder
Ultraschallreinigen streckbiegegerichtet werden. Dieses
Streckbiegerichten dient zum Zunderbrechen und
ermgglicht ein verhaltnismaBig gleichméBiges Strahl-
entzundern und/oder Schleifblrsten und/oder Ultra-
schallreinigen. Durch den Schleifblirstvorgang lassen
sich eventuelle Oberflachenspitzen entfernen. Solche
Oberflachenspitzen kénnen namlich, - vor allem bei fer-
ritischen Stahlen - im Kaltwalzgertst abbrechen und zu
einem unerwinschten Partikelaufbau auf den Walzen
fahren, wodurch deren Lebensdauer abnimmt. Durch
das Ultraschallreinigen IaBt sich eine Feinreinigung her-
beiftihren. RegelméaBig wird das kaltgewalzte Stahlband
oder Metallband nach dem Gluhen abgekiihlt, zum Bei-
spiel mittels Luft abgekihlt und/oder mittels Wasser
abgeschreckt. Vorzugsweise wird das Stahlband oder
Metallband zwischen dem Abkuhlen und dem Beizen
durch Streckbiegerichten und/oder Strahlentzundern
und/oder Schleifblrsten und/oder Ultraschallreinigen
vorentzundert, um den chemischen Beizproze3 zu
unterstitzen. Im Zuge des Schleifblrstens ist auch der
Einsatz von Waschbirsten denkbar. Im Rahmen der
Erfindung ist anstelle des Schleifbiirstens auch eine
Bandbehandlung mit einer Entzunderungsrolle (HMD-
Rolle) oder mit einer Schleifvliesrolle denkbar. Das Ultra-
schallreinigen kann in einem Ultraschallbad erfolgen.
Nach dem Beizen ist das Stahlband zunderfrei und weist
eine auBerst glatte Oberflache auf, die in Abhangigkeit
von der Materialbeschaffenheit blank oder matt sein
kann. Durch ein dem Beizen nachfolgendes Dressier-
walzen bzw. Nachwalzen kann die Bandoberflache
nochmals verdichtet und weiter geglattet werden, wobei
dieses Dressierwalzen bzw. Nachwalzen lediglich ein
Oberflachenfinish fur das bereits auf FertigmaB kaltge-
walzte Stahlband oder Metallband ist. Durch ein nach-
tragliches Streckbiegerichten oder Zugrecken 1aBt sich
in der gleichen Behandlungslinie auch die Planlage des
Stahlbandes oder Metallbandes gegentiber dem Dres-
sierwalzen weiter verbessern.

Nach einem Vorschlag der Erfindung mit selbstan-
diger Bedeutung ist vorgesehen, daB zumindest das
Strahlentzundern und/oder Schleifblrsten und/oder
Ultraschallreinigen, Kaltwalzen, Glihen, Abkuhlen und
Beizen in einer einzigen Behandlungslinie vorgenom-
men wird. Im Rahmen der Erfindung kann aber auch das
Streckbiegerichten, das Strahlentzundern und/oder
Schleifblrsten und/oder Ultraschallreinigen, Kaltwalzen,
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Gluhen, Abkuhlen, Vorentzundern, Beizen und Nach-
walzen bzw. Dressieren in einer einzigen kontinuierli-
chen Behandlungslinie vorgenommen werden.

Gegenstand der Erfindung ist auch eine Behand-
lungslinie zur Durchfiihrung des beanspruchten Verfah-
rens, mit zumindest einer
Strahlentzunderungsvorrichtung und/oder Schleifbur-
stenvorrichtung, zumindest einem der Strahlentzunde-
rungsvorrichtung und/oder Schleifblrstenvorrichtung in
Bandlaufrichtung Kaltwalzgertst, einer dem Kaltwalzge-
rtist nachgeordneten Gluhe, einer der Glliihe nachgeord-
neten Beize sowie mit einer Abwickelvorrichtung und
einer Aufwickelvorrichtung, wobei samtliche Aggregate
in einer einzigen Linie angeordnet sind. Ferner kann der
Strahlentzunderungsvorrichtung und/oder Schleifbur-
stenvorrichtung eine Streckbiegevorrichtung in Band-
laufrichtung vorgeordnet sein. ZweckméBigerweise ist
zwischen der Gluhe und der Beize eine Abkuhlvorrich-
tung fir Luftabkiihlung und Wasserabkiihlung bzw. zum
Abschrecken des betreffenden Stahl- oder Metallbandes
angeordnet. Zwischen der Kihlivorrichtung und der
Beize kann eine weitere Strahlentzunderungsvorrich-
tung und/oder Schleifbiirstenvorrichtung angeordnet
sein. Hinter der Beize ist vorzugsweise ein Dressierwalz-
gerust bzw. Nachwalzgerust angeordnet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand lediglich
eines Ausfihrungsbeispieles naher erlautert. Die ein-
zige Figur zeigt eine erfindungsgemaBe Bandbehand-
lungslinie.

Diese Bandbehandlungslinie weist eine Abwickel-
vorrichtung 1 flr das Warmband 2 auf. Diese Abwickel-
vorrichtung 1 kann sich in Bandlaufrichtung einer
Streckbiegerichtvorrichtung 3 zum Zunderbrechen
anschlieBen. Daran schlieBt sich eine unbedingt erfor-
derliche Strahlentzunderungsvorrichtung 4 an, der eine
Schleifburstenvorrichtung 5 folgen kann. Zwingend
erforderlich sind ebenfalls ein oder mehrere Kaliwalzge-
riste 6 sowie eine Gliihe 7, mit einer anschlieBenden
Kahlvorrichtung 8, der sich wiederum eine nicht gezeigte
Streckbiegevorrichtung zum Zunderbrechen - auch kom-
biniert mit Schleifblrsten - und eine weitere Strahlent-
zunderungsvorrichtung 9 anschlieBen kénnen. Der
wiederum kann eine Schleifbirsten- oder Waschbur-
stenvorrichtung 10 folgen, welche der ferner zwingend
erforderlichen Beize 11 vorgeordnet sind. Die Beize 11
kann aus mehreren Beizbadern bestehen, denen Buir-
sten vor- und nachgeordnet sind. Gegebenenfalls folgt
der Beize ein Dressierwalzzgeriist 12 und dem Dressier-
walzgerust 12 eine Streckbiegericht- oder Zugreckvor-
richtung 13, bevor das behandelte Stahlband einer
Aufwickelvorrichtung 14 zugefthrt wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von kaltgewalzten Stahl-
bandern aus nichtrostendem Stahl und Metallban-
dern, insbesondere aus Titanlegierungen, wonach
Warmband oder gegossenes Stahlband strahlent-
zundert und/oder schleifgeburstet und/oder ulira-
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schallgereinigt, dann kaltgewalzt und anschlieBend
gegliht sowie danach gebeizt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Warmband nach dem Strahlentzun-
dern schleifgeblrstet und/oder ultraschallgereinigt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Warmband nach dem Strahlent-
zundern und Schleifblrsten erneut strahlentzundert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB das Warmband vor dem Strahlentzundern
schleifgeburstet und/oder ultraschallgereinigt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, da3 das Warmband vor
dem Strahlentzundern und/oder Schleifblrsten
unf/oder Ultraschallreinigen streckbiegegerichtet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daf das kaligewalzte
Stahlband oder Metallband nach dem Gluhen
abkihlt wird, zum Beispiel mittels Luft abgekihlt
und/oder mittels Wasser abgeschreckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB3 das Stahlband oder
Metallband zwischen dem Abkthlen und dem Bei-
zen durch Streckbiegerichten und/oder Strahlent-
zundern und/oder  Schleifblrsten  und/oder
Ultraschallreinigen vorentzundert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB3 das Stahlband oder
Metallband nach dem Beizen nachgewalzt bzw.
dressiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest das
Strahlentzundern und/oder Schleifblrsten und/oder
Ultralschallreinigen, Kaltwalzen, Gliihen, Abkiihlen
und Beizen in einer einzigen Behandlungslinie vor-
genommen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das Streckbiegerich-
ten, das Strahlentzundern und/oder Schleifbiirsten
und/oder Ultraschallreinigen, Kaltwalzen, Gluhen,
Abkihlen, Vorentzundern, Beizen und Nachwalzen
bzw. Dressieren in einer einzigen kontinuierlichen
Behandlungslinie vorgenommen werden.

Behandlungslinie zum Durchfihren des Verfahrens
nach Anspruch 1 bis 10, mit zumindest einer Strahl-
entzunderungsvorrichtung (4) und/oder Schleifblr-
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12

13.

14.

15.

stenvorrichtung und/oder Ultraschallreinigungs-
vorrichtung, zumindest einem der Strahlentzunde-
rungsvorrichtung (4) und/oder Schleifbiirstenvor-
richtung und/oder Ultrascchallreinigungs-
vorrichtung in Bandlaufrichtung nachgeordneten
Kaltwalzgertst (6), einer dem Kaltwalzgertst (6)
nachgeordneten Gliihe (7), einer der Glihe (7)
nachgeordneten Kiihlvorrichtung (8), einer der Kiihl-
vorrichtung (8) nachgeordneten Beize (11) sowie
mit einer Abwickelvorrichtung (1) und einer Aufwik-
kelvorrichtung (14), wobei samtliche Aggregate in
einer einzigen Linie angeordnet sind.

Behandlungslinie nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der Strahlentzunderungsvor-
richtung (4) und/oder der Schleifblrstenvorrichtung
und/oder der Ultraschallreinigungsvorrichtung eine
Streckbiegevorrichtung (3) vorgeordnet ist.

Behandlungslinie nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen der
Gluhe (6) und der Beize (11) angeordnete Kuhlvor-
richtung (8) fur Luftabkiihlung und/oder Wasserab-
kiihlung eingerichtet ist.

Behandlungslinie nach einem der Anspriiche 11 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der
Kuhlvorrichtung (8) und der Beize (11) eine weitere
Strahlentzunderungsvorrichtung  (9)  und/oder
Schleifbiirstenvorrichtung (10) und/oder Ultraschall-
reinigungsvorrichtung angeordnet ist.

Behandlungslinie nach einem der Anspriiche 11 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Beize
(11) ein Nachwalzgerlst bzw. Dressierwalzgerust
(12) angeordnet ist.
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