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€ Verfahren zum Herstellen eines Grobbleches aus Stahl.

6D Beim Herstellen eines Grobbleches wird ein Vormaterial 1)
in mehreren Stichen warmgewalzt.
Um Grobbleche (5) in grosser Dicke kostenglinstig und in

hochwertiger, fehlerfreier Qualitat herstellen zu kdnnen, werden

als Vormaterial mindestens zwei Brammen (1) gleicher Stahiqua-
litat zu einem Paket (2) ibereinandergeschichtet und durch
Walzschweissen miteinander verschweisst und dickenreduziert.
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Verfahren zum Herstellen eines Grobbleches aus Stahl

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Grobbleches aus Stahl, insbesondere mit einer Dicke iber
50 mm, durch Warmwalzen eines Vormaterials in mehreren
Stichen.

Im Stahlbau, insbesondére fir den Bau von Kernkraftwerken
bendtigt man im zunehmenden MaBe Grobbleche in grofien Dik-
ken, wie z. B. bis 2zu 300 mm und mehr. Die Herstellung
solcher dicker Grobbleche bereitete bisher groBfe Schwie-
rigkeiten. Es ist bekannt, bei der Herstellung von Grob-
blechen von GuBbl&cken geeigneter GrdBe auszugehen. Um
eine einwandfreie Qualitdt der Fertigbleche zu erzielen,
muB bei der Verarbeitung ein Mindestverformungsgrad ein-
gehalten werden; dieser Mindestverformungsgrad wird je
nach Qualitdtsanforderungen festgelegt. Er liegt in der
Regel bei iber fiinf. Je nach dem Mindestverformungsgrad
richtet sich die BlockgrdBe; man kommt daher bei dicken
Grobblechen auf Blockgewichte, die zwischen 15 und 60 t
liegen.

-Konventionell vergossene Bldcke dieser GrdBe sind bekannt-

lich sehr inhomogen; der FuBteil neigt 2zu EinschluBanrei-
cherungen, der Kopfteil ist bis gegen die Blockmitte hin
geseigert und lunkerhaft. Diese Eigenschaften groBer
Bldcke filhren dazu, daB im Fertigblech bei der Ultra-
schallpriifung oft unzulédssige Fehler festgestellt werden,
die eine Abwertung oder sogar Verschrottung der Bleche
notwendig machen. Auch sind die mechanisch technologi-
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schen Eigenschaften dieser Bleche aus grofen Bldcken,
insbesondere die mechanisch-technologischen Eigenschaften
in Dickenrichtung, unzureichend.

Um diese Schwierigkeiten zu vermeiden, ist es bekannt,
Blécke nach Sonderverfahren herzustéllen, die jedoch sehr
aufwendig und infolge des hohen Energieverbrauches auch
teuer sind. Solche Sonderverfahren sind das Elektroschlak-
keumschmelzverfahren (ESU-Verfahren) oder das Bthler-
Electro-Slag-Topping-Verfahren (B.E.S.T.-Verfahren).

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung der geschilderten
Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die Aufgabe,
ein Verfahren der eingangs bezeichneten Art zu schaffen,
mit dem Grobbleche, insbesondere Grobbleche in groRer
Dicke, kostengilinstig sowie in hochwertiger fehlerfreier
Qualitit hergestellt werden kdnnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdf dadurch geltst, daf als
Vormaterial mindestens zwei Brammen gleicher Stahlqualitédt
zu einem Paket iibereinander geschichtet und durch Walz-
schweifen miteinander verschweiBt und dickenreduziert wer-
den.

Vorzugsweise werden die Brammen an ihren einander zur An-
lage gelangenden Flachen geschliffen, wobeli zweckm&Big
die Brammen durch Vorverformen eben gerichtet werden.

Fiir besonders hohe Qualit&dtsanspriiche werden Brammen ver=-
wendet, die aus der gleichen Stahlschmelze stammen.

GemdB einer Variante des erfindungsgem@fBen Verfahrens fiir
Grobbleche in gr6B8ten Dicken werden zundchst mindestens
zwel Pakete aus jeweils mindestens zwei Bramen cebildet, wdbel nach Ver-
schveifendar Brammenpakete zu javeils einem Walzhlock diese Waldl ke tiber-
einander geschichtet und durch WalzschweiBen miteinander
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verschweift und dickenreduziert werden.

Es kann sich als zweckmédfig erweisen, wenn die Brammen
bzw. Walzbldcke nach dem Ubereinanderschichten mittels
Stabilisierungslaschen gegen gegenseitiges Verrutsc¢hen ge-
sichert werden.

Von besonderer Bedeutung hinsichtlich Qualit&t und Kosten
ist das erfindungsgemdBe Verfahren, wenn als Brammen
StrangguBbrammen verwendet werden. Dadurch wird das An-
wendungsgebiet fiir StrangguBbrammen wesentlich erweitert,
da das Verhdltnis der Dicke des Vormaterials, d. h. der
Brammendicke, zur Blechdicke 'sehr klein sein kann.
StrangguBbrammen weisen, soferne die Herstellungsbedin-
gungen richtig gew&hlt sind, eine einwandfreie Oberfl&chen-
und Innenbeschaffenheit auf. Weiters haben sie nur eine
kleine Seigerungszone von geringer Intensitdt. StrangguB-
brammen sind daher praktisch frei von Innenrissen und arm
an Einschliissen, so daB sie fiir das erfindungsgeméfe Ver-
fahren als besonders vorteilhaft in Frage kommen.

Fiir heikle Stahlqualitdten werden zweckm&dfig die zu Pake-
ten ilibereinander geschichteten Brammen bzw. Walzbldcke
rundum von einem Schweifrahmen abgedichtet, wobei zweck-
méBig das mit einem Schweifrahmen abgedichtete Paket vor
dem WalzschweiBen evakuiert wird.

Das erfindungsgemédfe Verfahren ist anhand nachstehender,

in den Fig. 1 und 2  schematisch dargestellter Beispiele
ndher erliutert.

Beispiel 1 (Fig. 1):

Es soll ein Grobblech mit einer Dicke von 150 mm aus unle-
giertem Baustahl hergestellt werden. Zur Durchfihrung des
Verfahrens stehen StranggufSbrammen 1 mit einer Dicke von

200 mm zur Verfiligung. Zur Erzielung der vom Grobblech
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geforderten mechanischen Eigenschaften wird eine vier-

fache Verformung als ausreichend angesehen. Demnach werden
drei Stranggufbrammen 1 zu einem Paket 2 iibereinander ge-
legt, so daB das Paket 2 vor der Verformung eine Dicke

von etwa 600 mm aufweist. Die Brammen 1 stammen aus einem
Strang und von einer Schmelze. Die Brammenoberfl&dchen 3,
die aufeinander zu liegen kommen, werden vor dem Paketbau
geschliffen. Wenn die geschliffenen Brammenoberfldchen
ausreichend plan sind, kann auf eine Evakuierung des Pake-
tes - (nach erfolgter Randverschweifung der {ibereinander

geschichteten Brammen) - verzichtet werden.

Nach dem Bau des Paketes wird das Paket in mehreren Sti-
chen (angedeutet durch die Pfeile 4) auf eine Dicke von

150 mm im Warmwalzverfahren heruntergewalzt. Das Vormate-
rial, die StrangguBbrammen 1, weisen einen hohen Reinheits-
grad an nichtmetallischen Einschliissen auf, so daB8 nach
dem Warmwalzen ein homogener Werkstoff mit einer Dicke

von 150 mm vorliegt. Dies wird durch Ultraschallpriifung
bestdtigt. Das so erzeugte Grobblech 5 ist wesentlich
kostenglinstiger herzustellen als das nach dem iiblichen
Verfahrensweg iiber einen BlockguB8.

Beispiel 2 (Fig. 2):

Es soll ein Grobblech mit einer Dicke von 300 mm herge-
stellt werden. Die zur Verfligung stehende StranggieBan-
lage erm&glicht die Erzeugung von 300 mm dicken Brammen 6,
die als Vormaterial fiir dieses Blech verwendet werden sol-
len. Das Dickenverhd@ltnis Brammendicke zur Dicke‘des her-
zustellenden Grobbleches betrdgt somit eins. Um eine
mdglichst hohe Verformung aufzubringen, wird festgelegt,
das Blech aus neun Stranggufbrammen zu fertigen, u. zw.

in mehreren Stufen. Zundchst werden drei Pakete 7 zu je
drei Brammen gebildet uﬁd jedes Paket durch Walzschweifen
zu einem Walzblock 8 verschweift. Die so gebildeten Walz-

bldcke 8 weisen eine Dicke von 250 mm auf. Diese drei vor-
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gewalzten Walzbldcke 8 werden nachfolgend zu einem wéi—
teren etwa 750 mm dicken Paket 9 (Walzblockpaket) zuéém—
mengefiigt, welches anschlieBend auf die gewlinschte Eﬁa;
dicke von 300 mm durch Walzschweifen heruntergewalzt-@ird.
Bei der Walzung werden iibliche Warmwalzbedingungen eiﬁge—
halten. Samtliche aufeinanderliegende Oberflichen 10, 11
der Brammen 6 sowie der Walzbldcke 8 wurden vor dem Paket-
bau geschliffen. Das nach diesem Verfahren hergestellte

Blech 12 erfililit ebenfalls alle gestellten Qualitdtsanfor-
derungen.

Nach dem erfindungsgem&dfen Verfahren werden so viele Bram-
men Ubereinander geschichtet, bis die zur Erzielung des
gewlinschten Verformungsgrades notwendige Dicke des Paketes
erreicht ist. Bel Verwendung von StrangguBfbrammen, die be-
kanntlich eine sehr plane Oberfl&dche aufweisen und beim
Walzen daher einwandfrei verschweiBen, sind SondermaBSnah-
men, wie VerschweiBen an den Kanten und/oder Evakuieren
des Paketes, meist nicht erforderlich; es geniigt, die zur
Anlage gelangenden Seiten der Brammen zu schleifen und

z. B. durch Stabilisierungslaschen 13 (in Fig. 1 strich-
liert eingezeichnet) gegen Verrutschen zu schiitzen. Grund-
sdtzlich kann jedoch jede Technologie, die beim Plattieren
durch WalzschweiBen angewendet wird, praktiziert werden.
Sollten die Brammen ein abnormales Oberfl&chenprofil auf-
weisen, z. B. stark bombiert sein, wodurch ein einwand-A
freies Verschweifen nicht gewdhrleistet ist, ist es zweck-
médRig, die einzelnen Brammen vorzuverformen und erst dann
zu einem Paket zu schichten.

Wenn das zu erzeugende Blech eine sehr groBe Dicke aﬁfwei-
sen soll oder wegen des gewlinschten Verformungsgrade§ '
eine gr&Bere Anzahl von Brammen bendtigt wird, .

ist es vorteilhaft, "Teilpakete" 2zu bilden und jedes
dieser Teilpakete durch WalzschweiBen zu einem Walzblock

zu verformen und anschlieBend die Walzbldcke wiederum zu



0053600

einem "Walzblockpaket" iibereinander zu schichten und
duréh WalzschweiBen miteinander zu verschweiBen, wobei
von einer beliebigen Anzahl von Brammen ausgegangen bzw.
mit einer beliebigen Anzahl von Walzblockpaketen weiter-
gearbeitet werden kann.
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Patentanspriiche:

l.

Verfahren zum Herstellen eines Grobbleches (5, 123:
aus Stahl, insbesondere mit einer Dicke iiber 50 m@}
durch Warmwalzen eines Vormaterials (1, 6) in meh%é—
ren Stichen, dadurch gekennzeichnet, daB als Vorﬁ?ﬁe-
rial mindestens zwel Brammen (1, 6) gleicher Stahi;
gqualitédt zu einem Paket (2, 7) ibereinander geschipﬁ-
tet und durch WalzschweiBfen miteinander verschwefgt

und dickenreduziert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet3 das
die Brammen (1, 6) an ihren einander zur Anlage gélan—
genden Fl&chen (3, 10) geschliffen werden. :

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daf die Brammen (1, 6) durch Vorverformen eben

gerichtet wexrden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daBf Brammen (1, 6) verwendet werden, die aus
der gleichen Stahlschmelze stammen.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4; dadurch gekenn-
zeichnet, daB zundchst mindestens zwei Pakete (7) aus
jeweils mindestens zwei Brammen (6) gebildet werden,
wobei nach VerschweiBen der Brammenpakete (7) zu je-
weils einem Walzblock (8) diese Walzbltcke (8) iiberein-
ander geschichtet und durch WalzschweiBen miteinaﬁder
verschweiBt und dickenreduziert werden. i

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Brammen (1) bzw. Walzbl8cke (8):inach
dem Ubereinanderschichten mittels Stabilisierungs-

laschen (13) gegen gegenseitiges Verrutschen gesiéheft
werden.
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Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 6, dadurch gekenn-

‘zeichnet, daB als Brammen (1,6) StrangguBbrammen ver-

wendet werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die zu Paketen (2, 7, 9) lbereinander
geschichteten Brammen (1, 6) bzw. Walzbldcke (8) rund-
um von einem SchweiBrahmen abgedichtet werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, das
das mit einem SchweiBrahmen abgedichtete Paket vor dem

WalzschweiBen evakuiert wird.
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