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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING TAILOR-MADE SHEET STRIPS
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON MABGESCHNEIDERTEN BLECHBANDERN

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing tailor-made sheet strips (12), in particular steel strips, in which at
least two sheet strips (1, 2) of different material quality and/or sheet thickness are continuously welded to each other along their
length. In order that the sheet strips (1, 2) produced by such a method have a greater weld strength, uncoated sheet strips (1, 2) are
used according to the invention as sheet strips to be welded. The tailor-made sheet strip (12) assembled from the uncoated sheet
strips (1, 2) by welding is subsequently coated.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren zur Herstellung von massgeschneiderten Blechbandern (12),insbe-
sondere Stahlbdnder,bei dem mindestens zwei Blechbénder (1,2) verschiedener Werkstotfgiite und/oder Blechdicke langsseitig im
Durchlauf miteinander verschweisst werden. Damit die nach einem derartigen Verfahren hergestellten Blechbénder (12) eine hd-
here Schweissnahtfestigkeit autweisen, werden erfindungsgemiss als zu verschweissende Blechbander unbeschichtete Blechbin-
der (1,2) verwendet. Das aus den unbeschichteten Blechbédndern (1,2) durch Schweissen zusammengesetzte, massgeschneiderte
Blechband (12) wird anschliessend beschichtet.
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Verfahren zur Herstellung von maBgeschneiderten

Blechbiandern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
malRgeschneiderten Blechbadndern, insbesondere Stahlbidndern,
bei dem mindestens zwei Blechbé&dnder verschiedener
Werkstoffglite und/oder Blechdicke langsseitig im Durchlauf

miteinander verschweiBlt werden.

Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise aus der

EP 0 438 612 Bl bekannt. Es dient der Herstellung von
sogenannten ,Tailored Strips“, d.h. maBgeschneiderten
Blechb&ndern, insbesondere malgeschneiderten Stahlbindern.
Zur Herstellung von Tailored Strips werden mehrere,
Ublicherweise zwel oder drei Spaltbdnder unterschiedlicher
Werkstoffgiite und/oder Blechdicke, die jeweils in Form
eines Coils aufgewickelt sind, abgewickelt und l&ngsseitig
mittels Laser in einem Durchlauf miteinander verschweilt.
Tailored Strips werden mit groBem Erfolg im Stahlleichtbau
eingesetzt, wobel sie von vornherein an die beim fertigen
Bauteil (Endprodukt) auftretenden Belastungsverhdltnisse
angepasst sind. Tailored Strips kénnen dabeili vorteilhaft in
Folgeverbundwerkzeugen bearbeitet, insbesondere umgeformt

und beschnitten werden.

Die zur Herstellung von Tailored Strips verwendeten Spalt-
bander sind allgemein ein- oder beidseitig mit einer
Beschichtung versehen, beispielsweise mit einer Zinkschicht
oder einer Olschicht, um das jeweilige Spaltband vor

Korrosion zu schiitzen. In der Praxis hat sich gezeigt, dass
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es beim Umformen oder bei hoher Belastung der so

hergestellten maBgeschneiderten Blechbinder mitunter zum
vorzeitigen und undefinierten Versagen der SchweiBnaht

kommt .

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art dahingehend zu
verbessern, dass die nach dem Verfahren hergestellten

Blechbdnder eine hohere SchweiBnahtfestigkeit aufweisen.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen

des Anspruchs 1 geldst.

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren werden als zu ver-
schweiBende Blechbander unbeschichtete Blechbinder verwen-
det. Die Beschichtung des aus den unbeschichteten Blech-
bandern durch Schweiflen zusammengesetzten, maBgeschneider-

ten Blechbandes erfolgt nach der Verschweifung.

Als Beschichtungsmittel werden beispielsweise fliissiges
Zink, Aluminium-Silizium oder Korrosionsschutz®l ein- oder

beidseitig auf das maBgeschneiderte Blechband aufgebracht.

Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass sich bei der
VerschweiBung von beschichteten Spaltbindern aus metal-
lischen Werkstoffen zu Tailored Strips innerhalb der
Schweifnaht Elemente bzw. Reststoffe der Beschichtung der
eingesetzten Spaltbidnder befinden. Diese Nahtverunreini-
gungen konnen zum vorzeitigen und undefinierten Versagen
der Schweifinaht im Falle der Umformung oder Belastung von
Tailored Strips fiithren. Durch das erfindungsgemife

Verfahren wird dieses Problem zuverldssig geldst. Nach dem
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erfindungsgemdfen Verfahren hergestellte Blechbander

zeichnen sich durch eine deutlich verbesserte SchweiBnaht-

festigkeit aus.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungsgemifen
Verfahrens besteht darin, dass die jeweilige SchweiBnaht
des mabgeschneiderten Blechbandes vor dessen Beschichtung
lokal durch eine Nacherwdrmung wirmebehandelt wird,
beispielsweise bei ferritischen Edelstahlen. Durch eine
solche lokale Schweifnahtnacherwdrmung kénnen in der
Schweilnaht sowie in dem daran angrenzenden Bereich
Spannungsspitzen abgebaut werden, so dass die Festigkeit

der SchweiBnaht weiter optimiert wird.

Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgemiben
Verfahrens sieht vor, dass das maBgeschneiderte Blechband
(Tailored Strip) ilber seine gesamte Breite oder iiber die
Breite eines seiner Blechbidnder (Spaltbidnder) temporir
erwdarmt wird. Hierdurch wird eine Vereinheitlichung der

Geflgestruktur des malgeschneiderten Blechbandes erzielt.

Die tempordre Erwdrmung wird dabei vorzugsweise unmittelbar
im Anschluss an das Verschweifen der Blechbinder (Spalt-
bander) verschiedener Werkstoffgiite und/oder Blechdicke im
Durchlauf durchgefihrt. Hierzu kann insbesondere mindestens
ein Strahlungsofen oder mindestens eine Induktions-
vorrichtung verwendet werden. Die temporidre Erwidrmung des
mallgeschneiderten Blechbandes im Durchlaufprozess ermdg-
licht einen kontinuierlichen Betrieb der entsprechenden

Fertigungsanlage und damit eine hohe Produktivitit.
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Denkbar ist auch ein Glihprozess eines zu einem Coil aufge-

wickelten maBgeschneiderten Blechbandes, beispielsweise in

einem Haubenglihofen.

Nach einer anderen Ausgestaltung des erfindungsgemiBen
Verfahrens ist vorgesehen, dass das maBgeschneiderte
Blechband mittels einer Schneideinrichtung abgelédngt wird
und abgeldngte Abschnitte des Blechbandes in einem Ofen
tempordr erwadrmt werden. Diese gegeniiber einer
kontinuierlichen Betriebsweise alternative Ausgestaltung
des erfindungsgemédfen Verfahrens ist insbesondere dann
zweckmdRig, wenn fir die Aufstellung einer kontinuierlich
arbeitenden Fertigungsanlage nicht geniigend Platz vorhanden

ist oder andere Platzrestriktionen bestehen.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des erfindungs-
gemében Verfahrens besteht darin, dass die temporire
Erwdrmung der ,Tailored Strips"“ in einer Inertgasatmosph&re
durchgefihrt wird. Hierdurch kann eine Verzunderung des

maBgeschneiderten Blechbandes verhindert werden.

Gemdl einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dass die tempordre Erwdrmung des maBgeschneiderten
Blechbandes im Zuge einer W&rmebehandlung wihrend der
Beschichtung durchgefihrt wird. Neben einer Homogenisierung
der Geflgestruktur kann so gleichzeitig die Beschichtung
des Blechbandes erfolgen. Hierdurch kénnen eine Produktivi-
tdtssteigerung sowie in anlagentechnischer Hinsicht eine
platzsparende Bauweise der entsprechenden Fertigungsanlage
erzielt werden. Des Weiteren konnen durch die Warme-

behandlung wdhrend der Beschichtung auch die mechanischen
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Eigenschaften des malBgeschneiderten Blechbandes eingestellt

werden.

Eine weitere zweckmaRige Ausgestaltung des erfindungs-
gemdfen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet, dass das
mabgeschneiderte Blechband nach der tempordren Erwdrmung
und/oder der Beschichtung gektthlt wird. Hierdurch wird die
nachfolgende Handhabung des maBgeschneiderten Blechbandes
erleichtert. So kénnen in diesem Fall beispielsweise
Haspeleinrichtungen, die nicht auf hohe Temperaturen
ausgelegt sind, zum Aufwickeln des maBgeschneiderten

Blechbandes eingesetzt werden.

Weitere bevorzugte und vorteilhafte Ausgestaltungen des
erfindungsgemdfen Verfahrens sind in den Unteranspriichen

angegeben.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer mehrere
Ausfihrungsbeispiele darstellenden Zeichnung niher
erldutert. Es zeilgen schematisch und in perspektivischer

Ansicht:

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung

zur Durchfihrung des erfindungsgemdben Verfahrens;

Fig. 2 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrichtung
zur Durchfihrung einer Variante des

erfindungsgemdBen Verfahrens; und

Fig. 3 ein drittes Ausfihrungsbeispiel einer Vorrichtung
zur Durchfihrung einer weiteren Variante des

erfindungsgemdfBen Verfahrens.
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zur Herstellung von Tailored Strips, d.h. maBgeschneiderten
Blechbdndern, insbesondere Stahlbidndern, werden zwel, drei
oder mehr Spaltbdnder 1, 2 unterschiedlicher Werkstoffgiite
und/oder Dicke l&ngsseitig miteinander verschweiﬁt. Die
miteinander zu verschweibenden Spaltbiander 1, 2 sind
unbeschichtet und liegen in Form von Coils 3 vor (vgl.

Fig. 1). Die einzelnen Spaltbédnder bzw. Stahlbinder 1, 2
werden zundchst nach dem Abwickeln vom jeweiligen Coil 3 in
separaten Richtmaschinen 4, 5 geebnet. Im Anschluss daran
erfolgt eine Kantenbearbeitung, wobei zumindest die zu
verschweilenden Kanten der Spaltbidnder 1, 2 mittels
Schleif- und/oder Frdsmaschinen 6, 7 auf den nachfolgenden

SchweiBprozess vorbereitet werden kdnnen.

Die Spaltbédnder 1, 2 werden mittels separater Férdermittel
(Treibereinheiten) 8, 9 und Bandfilhrungseinrichtungen,
insbesondere Bandfihrungsrollen, einer oder im Falle von
mehr als zwel Spaltbandern 1, 2 einer um Eins reduzierten
Anzahl von in Bandlaufrichtung hintereinander angeordneten
SchweiBvorrichtungen 10 zugefiihrt und dort im Durchlauf
miteinander verschweiBlt. Die Spaltbinder 1, 2 werden dabei
so zusammengefihrt, dass ihre einander zugewandten
Langskanten miteinander stumpf verschweift werden k&nnen.
Es liegt jedoch auch im Rahmen des erfindungsgemifen
Verfahrens, die Spaltbander 1, 2 miteinander iiberlappend zu

verschweilen.

Die Spaltbander 1, 2 werden endlos miteinander verschweifBt.
Das VerschweiBlen kann auf verschiedene Weise durchgefiihrt

werden, wobei jedoch vorzugsweise LaserschweiBen zur
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Anwendung kommt. Ebenso kann das VerschweiBen der Spalt-

bander 1, 2 aber auch durch InduktionsschweiBen erfolgen.

Dem Arbeitspunkt 11 des SchweiB- bzw. Laserstrahls wird
vorzugsweise Schutzgas (Inertgas), z.B. Stickstoffgas
zugeflhrt, um eine Oxidation der Schweifinaht 13 zu
verhindern. Des Weiteren wird die jeweilige SchweiBnaht 13
lokal durch eine Nacherwdrmung w&rmebehandelt, um mdgliche

Spannungsspitzen abzubauen oder zumindest zu verringern.

Alternativ oder ergdnzend zu der Nahtnacherwdrmung wird das
mabgeschneiderte Blechband 12 ilber seine gesamte Breite
oder Uber die Breite elnes seiner Blechb&nder {Spaltbander)
1, 2 tempordr erwdrmt, um die Gefiigestruktur des Blech-
bandes 12 zu vereinheitlichen. Das Blechband 12 wird dabei
auf eine Temperatur im Bereich von 200° C bis 500° C
erwdrmt. Die tempordre Erwdrmung erfolgt vorzugsweise in

einer Inertgasatmosphére.

Wie in Fig. 1 dargestellt, kann die temporidre Erwidrmung
direkt im Anschluss an den SchweiBprozess im Durchlauf
erfolgen. Hierzu wird beispielsweise mindestens eine
Erwdrmungsvorrichtung 14, beispielsweise ein Strahlungsofen

oder eine Induktionsvorrichtung verwendet.

Alternativ zu dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel kann die tempor&dre Erwdrmung des aus den Spalt-
bédndern 1, 2 zusammengesetzten Bandes 12 auch offline, d.h.
getrennt von dem im Durchlauf betriebenen SchweiBprozess
durchgefithrt werden. Hierzu wird das maBgeschneiderte Band

12 mittels einer Haspeleinrichtung aufgewickelt und das
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Coil anschlieBend beispielsweise in einem Haubengliihofen

tempordr erwdrmt.

Eine weitere Variante des erfindungsgemidRen Verfahrens, bei
der die tempordre Erwarmung offline erfolgt, ist in Fig. 2
skizziert. Das aus den Spaltbédndern 1, 2 unterschiedlicher
Werkstoffglite und/oder Dicke zusammengesetzte Band 12 wird
dabei mittels einer Schneideinrichtung 15 abgelangt. Als
Schneidvorrichtung 15 kann beispielsweise eine mechanische
Trennschere verwendet werden. Um die Schweifvorrichtung 10
kontinuierlich betreiben zu k&énnen, ist der Schneid-
vorrichtung 15 ein Bandschleifenspeicher (nicht gezeigt)
oder dergleichen vorgeordnet. Die abgeldngten Abschnitte
12" des Blechbandes 12 werden dann in einem Ofen 16, z.B.
einem Haubenglithofen tempordr erwdrmt, um die Gefiige-

struktur der Bandabschnitte 12’ zu vereinheitlichen.

Im Anschluss an die tempordre Erwdrmung ist eine ein- oder
beidseitige Beschichtung des maBgeschneiderten Bandes 12
bzw. der abgetrennten Bandabschnitte 12’ in einer Beschich-
tungseinrichtung 17, 17’ vorgesehen (vgl. Figuren 1 und 2).
Bei der Beschichtung handelt es sich beispielsweise um eine
Feuerverzinkung, eine elektrolytische Verzinkung oder eine
Feueraluminierung. Alternativ kann die Beschichtung auch in
einem Auftrag von Korrosionsschutz®l 18 oder Schutzlack 19
bestehen. Der Auftrag von Korrosionsschutzol 18 oder
Schutzlack 19 wird beispielsweise mittels einer Spriih-
vorrichtung 17’ durchgefithrt. Eine bestimmte Anzahl von
mallgeschneiderten, beschichteten Bandabschnitten 127 wird
dann auf Paletten 20, in Gitterboxen oder dergleichen

versandfertig zusammengestellt oder gelagert.
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Eine bevorzugte Ausgestaltung des erfindungsgemiBen

Verfahrens sieht vor, dass die tempordre Erwidrmung des
mallgeschneiderten Bandes 12 im Zuge einer W&rmebehandlung
wahrend der Beschichtung im Durchlauf durchgefiihrt wird.
Diese Variante ist in Fig. 3 skizziert. Dort wird das Band
12 im Anschluss an den SchweiBprozess durch ein
Beschichtungsbad 17%“ geleitet. In dem Beschichtungsbad-
behdlter 21 befindet sich beispielsweise eine Zinkschmelze,
wobel das flUssige Beschichtungsmittel beispielsweise eine
Temperatur im Bereich von 200° C bis 500° C aufweist.
Alternativ kann in dem Beschichtungsbadbehdlter 21 auch
erwdarmtes Korrosionsschutzdl oder fliissiger, erwdrmter
Schutzlack als Beschichtungsmittel eingefiillt sein. Um das
mabgeschneiderte Band 12 nur mit der erforderlichen
Beschichtungsmittelmenge zu versehen, wird iUberschiissiges
Beschichtungsmittel von dem Band 12 abgetrennt, beispiels-
weise mittels einer Abblas- oder Abstreifvorrichtung (nicht

gezeigt), und in das Beschichtungsbad 17%“ zuriickgeleitet.

Um die Handhabung des maBgeschneiderten Bandes 12 bzw. der
davon abgetrennten Bandabschnitte 12’ (vgl. Fig. 2) nach
der tempordren Erwdrmung und/oder der Beschichtung zu
erleichtern, konnen das erwdrmte Band 12 bzw. die erwirmten
Bandabschnitte 12’ gekiihlt werden. Eine solche Zwangs-
kiihlung ist insbesondere dann zweckmdBig, wenn die langs-
seitig miteinander verschweilten Bidnder zu einem Coil 22
aufgehaspelt werden. Mittels einer der Haspeleinrichtung
vorgeordneten Kihleinrichtung 23 wird die Temperatur des
erwdrmten mabgeschneiderten Bandes 12 soweit verringert,
dass eine zu hohe thermische Belastung der Haspel-

einrichtung verhindert wird. Das erwidrmte Band 12 wird
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vorzugswelse auf eine Temperatur unterhalb von 100° C,

insbesondere unterhalb von 80° C abgekiihlt.

Die Ausfiihrung der Erfindung ist nicht auf die vorstehend
beschriebenen Ausfihrungsbeispiele beschriénkt. Vielmehr
sind weitere Varianten denkbar, die auch bei abweichender
Gestaltung von der in den beiliegenden Anspriichen
angegebenen Erfindung Gebrauch machen. Insbesondere ist es
méglich, das mabgeschneiderte Band 12 zwischen dem
Schweilbprozess und dem nachfolgenden Beschichtungsprozess
gegebenenfalls flir eine Zwischenlagerung aufzuhaspeln.
Wesentlich ist, dass die zu verschweilBenden Coils 3
(Spaltbander 1, 2) unbeschichtet sind, und dass die
Beschichtung erst nach der VerschweiBung an den Tailored

Strips 12 durchgefihrt wird.
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Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von maRgeschneiderten
Blechbandern (12, 12’), bei dem mindestens zwei Blechbinder
(1, 2) verschiedener Werkstoffgiite und/oder Blechdicke
langsseitig in einem Durchlauf miteinander verschweilt
werden, dadurch gekennzeichnet, dass als zu verschweiBende
Blechbdnder unbeschichtete Blechbidnder (1, 2) verwendet
werden, und dass das aus den unbeschichteten Blechbindern (1,
2) durch SchweifBen zusammengesetzte, maBgeschneiderte

Blechband (12, 12’) anschlieBend beschichtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige SchweiBnaht (13)
des maBgeschneiderten Blechbandes (12) vor dessen
Beschichtung lokal durch eine Nacherw&rmung wirmebehandelt

wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das maBgeschneiderte Blechband

(12) Uber seine gesamte Breite tempordr erwdrmt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das maBgeschneiderte Blechband
(12) Uber die Breite eines seiner Blechbidnder (1, 2)temporar

erwarmt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die temporidre Erwirmung

unmittelbar im Anschluss an das VerschweiBen der Blechbinder
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(1, 2) verschiedener Werkstoffglite und/oder Blechdicke im

Durchlauf durchgefihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die temporidre Erwidrmung mittels
mindestens eines Strahlungsofens (14) oder mindestens einer

Induktionsvorrichtung (14) durchgefiihrt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das maBgeschneiderten Blechband
(12) mittels einer Schneideinrichtung (15) abgelingt wird und
abgelédngte Abschnitte (12’) des Blechbandes (12) in einem

Ofen (16) tempordr erwdrmt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die tempordre Erwirmung in einer

Inertgasatmosphédre durchgefihrt wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die tempordre Erwidrmung im Zuge
einer W&rmebehandlung wdhrend der Beschichtung durchgefithrt

wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das maBgeschneiderte Blechband
(12) nach der tempordren Erwidrmung und/oder der Beschichtung

gekthlt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das maBgeschneiderte Blechband
(12) auf eine Temperatur unterhalb von 100° C, vorzugsweilse

unterhalb von 80° C abgektihlt wird.
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12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass als zu verschweiRende
Blechbédnder unbeschichtete Stahlblechbidnder (1, 2) verwendet
werden, und dass das aus den unbeschichteten
Stahlblechbédndern (1, 2) durch SchweiBen zusammengesetzte,
maligeschneiderte Blechband (12) anschlieRend durch
Feuerverzinkung, elektrolytisches Verzinkung oder

Feueraluminierung ein- der beidseitig beschichtet wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das aus den unbeschichteten
Blechbandern (1, 2) durch SchweiBen zusammengesetzte
Blechband (12) mit einem Schutzlack oder mit

Korrosionsschutzol ein- oder beidseitig beschichtet wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung mit Schutzlack
oder Korrosionsschutz&l nach der tempordren Erwdrmung

durchgefiihrt wird.
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