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©  Halbkontinuierliche  Glühanlage. 
©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Glühen  von 
kaltgewalztem  Stahlband,  bei  dem  das  Band  von  Ablaufha- 
speln  abgewickelt  und  nacheinander  durch  verschiedene 
Behandlungsstationen  hindurchgeführt  wird.  Die  Erfindung 
ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  insbesondere  bei  der 
Verarbeitung  kleinerer  Bandmengen  das  Band  nach  dem  ; 
Verlassen  der  Wasserabschreckvorrichtung  (14)  nach  Durch-  \  ] 
laufen  der  Trockenvorrichtung  (15)  und  des  Bandspeichers  )  ) 
(16)  zu  einem  Bund  aufgehaspelt  und  als  Bund  einem  (•)  / f \  
Zwischenlager  (19)  zugeführt  wird  und  daß  das  Bund  vom 
Zwischenlager  (19)  kommend  erneut  dem  Ablaufhaspel  (1)  , 
zugeführt  wird,  um  ein  zweites  Mal  durch  die  jetzt  als 
Überalterungslinie  betriebene  Glühlinie  (10  bis  13)  geführt  zu 
werden,  wobei  das  Band  in  bekannter  Weise  zunächst 
gebeizt  (6),  neutralisiert  (7),  gespült  (8),  getrocknet  (9)  und  im 
Glühofen  (10)  bei  geeigneter  Temperatur  in  üblicher  Weise  ' 
überaltert  (12)  und  anschließend  aufgehaspelt  (18)  wird. 
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kaltgewalztem  Stahlband,  bei  dem  das  Band  von  Ablaufha- 
speln  abgewickelt  und  nacheinander  durch  verschiedene 
Behandlungsstationen  hindurchgeführt  wird.  Die  Erfindung 
ist  dadurch  gekennzeichnet,  daß  insbesondere  bei  der 
Verarbeitung  kleinerer  Bandmengen  das  Band  nach  dem 
Verlassen  der  Wasserabschreckvorrichtung  (14)  nach  Durch- 
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zugeführt  wird,  um  ein  zweites  Mal  durch  die  jetzt  als 
Überalterungslinie  betriebene  Glühlinie  (10  bis  13)  geführt  zu 
werden,  wobei  das  Band  in  bekannter  Weise  zunächst 
gebeizt  (6),  neutralisiert  (7),  gespült  (8),  getrocknet  (9)  und  im 
Glühofen  (10)  bei  geeigneter  Temperatur  in  üblicher  Weise 
überaltert  (12)  und  anschließend  aufgehaspelt  (18)  wird. 



Die  Er f indung  b e t r i f f t   e ine   Glühanlage  für  k a l t g e w a l z t e s   S t a h l b a n d .  

K a l t g e w a l z t e s   S t a h l b a n d   muß  nach  dem  K a l t w a l z e n   geg lüh t   werden,  u m  d i e  

f ü r   eine  W e i t e r v e r a r b e i t u n g ,  z .   B.  d u r c h  T i e f z i e h e n ,   e r f o r d e r l i c h e n  

mechanischen  E i g e n s c h a f t e n   zu  e r z i e l e n .   Das  Glühen  von  k a l t g e w a l z t e m  

Stahlband  e r f o l g t   z.  Zt.  noch  im  überwiegenden  Maße  in  H a u b e n g l ü h a n -  

l agen .   D i e s e r   Vorgang  i s t   sehr  l a n g w i e r i g ,   wobe i  Glüh-   und  A b k ü h l z e i t e n  

von  bis  zu  10  Tagen  üb l i ch   s ind .   Ein  Vor t e i l   der  Haubenglühen  b e s t e h t  

da r in ,   daß  auch  k l e i n e   P rodukt ionsmengen   w i r t s c h a f t l i c h   h e r g e s t e l l t  

werden  können  und  daß  die  I n v e s t i t i o n s k o s t e n   für  eine  Anlage  g e r i n g e r  

P r o d u k t i o n   r e l a t i v   n i e d r i g   s ind.   Ein  g r o ß e r  N a c h t e i l   der  H a u b e n g l ü h e  

i s t ,   daß  damit  h o c h f e s t e   S t ä h l e ,   besonders   die  sogenannten   D u a l - P h a s e -  

S t äh l e   nur  in  sehr  ge sch ränk t em  Umfang  und  un te r   Verwendung  z u s ä t z l i -  

cher  L e g i e r u n g s e l e m e n t e ,   h e r g e s t e l l t   werden  können,  wodurch  d i e s e  

S täh le   e n t s p r e c h e n d   t e u e r   werden .  

Die  N a c h t e i l e   der  Haubenglühe  werden  we i tgehend   durch  die  D u r c h l a u f -  

glühe  behoben.   Diese  e r m ö g l i c h t   es,  eine  k o s t e n g ü n s t i g e   H e r s t e l l u n g  

h o c h f e s t e r   S t ä h l e ,   b e s s e r e   G l e i c h m ä ß i g k e i t   der  M a t e r i a l e i g e n s c h a f t e n  
über  die  Bandlänge ,   b e s s e r e   S a u b e r k e i t   der  Bandobe r f l äche   und  h e r v o r -  

ragende  P l a n h e i t   des  Bandes  zu  e r z i e l e n .   Außerdem  wird  die  D u r c h l a u f -  

ze i t   des  M a t e r i a l s   im  Verg le i ch   zur  Haubenglühe  d r a s t i s c h   v e r r i n g e r t  

und  b e t r ä g t   nur  noch  ca.  10  Minuten.  Nachte i l   der  D u r c h l a u f g l ü h e n   i s t ,  
daß  d iese   in  i h r e r   d e r z e i t i g e n   Konzeption  sehr  hohe  I n v e s t i t i o n s k o s t e n  

e r f o r d e r n   und  desha lb   nur  für  r e l a t i v   hohe  J a h r e s p r o d u k t i o n e n  w i r t -  

s c h a f t l i c h   i n t e r e s s a n t   s i n d .  

Aufgabe  d e r  E r f i n d u n g   i s t   es,  eine  Glühan lage   zu  s c h a f f e n ,   mit  der  auch 

g e r i n g e r e   P roduk t ionsmengen   w i r t s c h a f t l i c h   in  einem  dem  k o n t i n u i e r l i -  

chen  Glühen  e n t s p r e c h e n d e n  V e r f a h r e n   v e r a r b e i t e t   werden  können.  Ge- 

l ö s t   wird  d i e se   Aufgabe  e r f indungsgemäß  durch  die  in  den  P a t e n t -  

ansprüchen   angegebenen  Merkmale.  Durch  die  Er f indung   wird  in  g ü n s t i g e r  

Weise  eine  h a l b k o n t i n u i e r l i c h e   Glühanlage  g e s c h a f f e n ,   bei  der  d u r c h  

zweimal igen   D u r c h l a u f   durch  die  Anlage  und  B e t r e i b e n   des  Glühofens  a l s  

U b e r a l t e r u n g s o f e n   ein  sons t   ü b l i c h e r   s e p a r a t e r   U b e r a l t e r u n g s o f e n  



e i n g e s p a r t   wi rd .   Dadurch  r e d u z i e r t   s ich  der  Anlagenaufwand  e r h e b l i c h ;  

die  B a u - l ä n g e   wird  s t a rk   r e d u z i e r t .   Die  Beize ,   die  bei  d i e s e r   Anlage  

vor  dem  G l ü h o f e n   bzw.  U b e r a l t e r u n g s o f e n   a n g e o r d n e t   sein  muß,  wird  beim 

e r s t e n   D u r c h l a u f   des  Bandes  u m f a h r e n .  

Ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  E r f indung   i s t   in  der  Zeichnung  d a r g e s t e l l t  

und  wird  n a c h f o l g e n d   b e s c h r i e b e n .   Es  z e i g t :  

Fig.  1  die  e r f i n d u n g s g e m ä ß e   Glühan lage   während  des  G l ü h b e t r i e b e s ,  

Fig.   2  d ie   e r f i n d u n g s g e m ä ß e   Glühan lage   während  des  Ü b e r a l t e r u n g s -  

b e t r i e b e s .  

Das  k a l t g e w a l z t e   Band  d u r c h l ä u f t   z u n ä c h s t   die  bekannte   V e r f a h r e n s -  

s t u f e n   B a n d r e i n i g u n g   ( E n t f e t t e n   5,  Spülen  7,  Trocknen  8).  Danach  l ä u f t  

es  in  e inen   v e r t i k a l e n   Glühofen  10;  wo  es  auf  G l ü h t e m p e r a t u r ,   vornehm- 

l i c h   i n d u k t i v   a u f g e h e i z t   11,  und  auf  G l ü h t e m p e r a t u r   k u r z z e i t i g   g e h a l t e n  

12,  wi rd   ( u n t e r   S c h u t z g a s ) .   Danach  wird  das  Band  mit  gekühltem  S c h u t z -  

gas  von  der  zwi schen   700°C  und  850°C  l i e g e n d e n   H a l t e t e m p e r a t u r   auf  e i n e  

n i e d r i g e r e   T e m p e r a t u r   langsam  a b g e k ü h l t   13  und  in  b e k a n n t e r   Weise  nach 

A u s t r i t t   aus  dem  Ofen  in  einem  Wasser tank   14  sehr  schnel l   a b g e s c h r e c k t ,  
wobei  die   A b s c h r e c k u n g s g e s c h w i n d i g k e i t   je  nach  Banddicke  ca.  500  b i s  

2000°C  pro  Sekunde  b e t r a g e n   kann.  Das  Abschrecken  im  Wasser tank  kann 

je  nach  S t a h l g ü t e   auch  d i r e k t   von  der  H a l t e t e m p e r a t u r   e r f o l g e n .   Nach 

A u s t r i t t   aus  dem  ofen  e r f o l g t   e ine  O x i d a t i o n   der  B a n d o b e r f l ä c h e .   Das 

nach  A u s t r i t t   aus  dem  Wasser tank   f e u c h t e   Band-wird  danach  g e t r o c k n e t  

15  und  durch  e inen   Haspel  18  zu  einem  Bund  a u f g e w i c k e l t .   In  b e k a n n t e r  

Weise  s i n d   dem  Haspel  ein  B a n d s p e i c h e r   und  eine  Schere  17  v o r g e o r d -  

n e t .  

Die  auf  d i e s e   Art   g e g l ü h t e n   und  a b g e s c h r e c k t e n   Bunde  e n t h a l t e n   noch 

einen  hohen  Ante i l   an  in  Eisen  ge lös t em  K o h l e n s t o f f   und  s ind  d e s h a l b  

für   e i n e   W e i t e r v e r a r b e i t u n g   noch  n i c h t   g e e i g n e t .   Außerdem  i s t   d i e  



Ober f läche   von  e i n e r   dünnen  O x i d s c h i c h t   bedeck t .   Es  f o l g t   desha lb   e i n  

zwe i t e r   D u r c h l a u f   des  Bandes  durch  die  Anlage  gemäß  Fig.   2,  wobei  e i n  

Beizen  und  e ine   Ü b e r a l t e r u n g   d u r c h g e f ü h r t   werden,  um  die  O x i d s c h i c h t  

zu  e n t f e r n e n   und  den  g e l ö s t e n   K o h l e n s t o f f   t e i l w e i s e   oder  v o l l s t ä n d i g  

a u s z u s c h e i d e n .   Zu  diesem  Zweck  werden,  nachdem  eine  genügend  große  An- 

zahl  von  Bunden  die  e r s t e   B e h a n d l u n g s s t u f e   d u r c h l a u f e n   haben,  d i e s e  

Bunde  nach  D u r c h l a u f   e ines   Z w i s c h e n l a g e r s   19  wieder  den  A b l a u f h a s p e l n  

z u g e f ü h r t .   Das  e r s t e   Band  wird  dabei  an  ein  Dummy-Band  a n g e s c h w e i ß t  

(bei  3),  welches   an  das  l e t z t e   Band  des  e r s t e n   D u r c h l a u f e s   g e s c h w e i ß t  

worden  i s t .  

Beim  zwe i t en   D u r c h l a u f   d u r c h l ä u f t   das  Band  die  Beize  6,  N e u t r a l i s a t i o n  

7,  Spüle  8  und  den  T r o c k n e r   9,  bevor  es  wieder  in  den  Ofen  10  e i n t r i t t .  

Im  Ofen  10  wird  das  Band  un t e r   Schu tzgas   v o r z u g s w e i s e  i n d u k t i v   auf  d i e  

Ü b e r a l t e r u n g s t e m p e r a t u r   a u f g e h e i z t ,   die  je  nach  S t a h l g ü t e   200°C  b i s  

400°C  b e t r ä g t .   Auf  d i e s e r   Tempera tu r   wird  das  Band  in  b e k a n n t e r   Weise 

ca.  45  b is   60  Sekunden  g e h a l t e n ,   wobei  je  nach  Tempera tur   der  im  E i s e n  

g e l ö s t e   K o h l e n s t o f f   t e i l w e i s e   oder  f a s t   v o l l s t ä n d i g   a u s g e s c h i e d e n   w i r d .  

Nach  der  Ü b e r a l t e r u n g   wird  das  Band  durch  geküh l t e s   Schu tzgas   auf  e i n e  

Tempera tur   u n t e r   100°C  a b g e k ü h l t ,   so  daß  es  bei  A u s t r i t t   aus  dem  Ofen 

n ich t   mehr  o x i d i e r t .  

Das  Band  wird  danach  durch  d e n  t r o c k e n e n   Wassertank  dem  A u f w i c k e l -  

h a s p e l  1 8   z u g e f ü h r t   und zu  Bunden  a u f g e w i c k e l t .  

Nachdem die   gewünschte   Zahl  der  Bunde  in  der  zweiten  V e r f a h r e n s s t u f e  

( Ü b e r a l t e r u n g s s t u f e )   durch  die  Anlage  ge laufen   s ind,   wird  diese  w i e d e r  

auf  die  e r s t e   V e r f a h r e n s s t u f e   ( G l ü h s t u f e )   u m g e s t e l l t .   Hierzu  w i r d  

wieder  ein  Dummy-Band  an  das  l e t z t e   Band  der  zwei ten   V e r f a h r e n s s t u f e  

a n g e s c h w e i ß t .  



1.  Ver fahren   zum  Glühen  von  k a l t g e w a l z t e m   S t a h l b a n d ,   bei  dem  das  Band 

von  A b l a u f h a s p e l n   a b g e w i c k e l t   n a c h e i n a n d e r   durch  die  f o l g e n d e n  

B e h a n d l u n g s s t a t i o n e n   h i n d u c h g e f ü h r t   wird:  Eine  Q u e r t e i l s c h e r e   ( 2 ) ,  

e ine   Schweißmasch ine   (3)  e inen  B a n d s p e i c h e r   (4),  e inen  B a n d r e i n i -  

g u n g s t e i l   (5,  7,  8,  9)  einem  Glühofen  (10)  mit   Aufhe iz -   (11),   H a l t e -  

(12)  und  Abkühlzone  (13) ,   e i n e  W a s s e r a b s c h r e c k v o r r i c h t u n g   (14) ,   e i n e  

He i zan l age   (6)  zum  E n t f e r n e n   der  O x i d s c h i c h t ,   a n s c h l i e ß e n d e r   N e u t r a -  

l i s a t i o n  ( 7 ) ,   Spüle  (8) ,   u n d  T r o c k n e r   (9) ,   einen  Ü b e r a l t e r u n g s o f e n  

(10)  mit  Aufhe i z -   ( 1 1 ) ,   Ü b e r a l t e r u n g s -   (12)  und  Abkühlzone  ( 1 3 ) ,  

e inen  w e i t e r e n   B a n d s p e i c h e r  ( 1 6 ) ,   e ine   Q u e r t e i l s c h e r e   (17),   b e v o r  

e s  a u f   e inen  von  ggf .   mehreren  A u f w i c k e l h a s p e l n   (18)  a u f g e h a s p e l t  

w i r d ,  



dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  -   i n s b e s o n d e r e   bei  der  V e r a r b e i t u n g   k l e i n e r e r   Bandmengen -  d a s  

Band  nach  dem  V e r l a s s e n   der  W a s s e r a b s c h r e c k v o r r i c h t u n g   (14)  n a c h  

D u r c h l a u f e n   der  T r o c k e n v o r r i c h t u n g   (15)  und des   B a n d s p e i c h e r s   ( 1 6 )  

zu  einem  Bund  a u f g e h a s p e l t   und  als  Bund  einem  Z w i s c h e n l a g e r   ( 1 9 )  

z u g e f ü h r t   wird  und  daß  das  Bund  vom  Z w i s c h e n l a g e r   (19)  kommend 

e rneu t   dem  A b l a u f h a s p e l   (1)  z u g e f ü h r t   wird,   um ein  zwei tes   Mal  d u r c h  

die  j e t z t   als  Ü b e r a l t e r u n g s l i n i e   b e t r i e b e n e   G l ü h l i n i e   (10  b is   13)  

g e f ü h r t   zu  werden,   wobei  das  Band  in  bekann te r   Weise  z u n ä c h s t  

g e b e i z t   (6) ,   n e u t r a l i s i e r t   (7) ,   g e s p ü l t   ( 8 ) ,  g e t r o c k n e t   (9)  und  im 

Glühofen  (10)  bei  g e e i g n e t e r   Temparatur   in  ü b l i c h e r   Weise  ü b e r -  

a l t e r t   (12)  und  a n s c h l i e ß e n d   a u f g e h a s p e l t   (18)  w i r d .  

2.  Ver fah ren   nach  Anspruch  1 ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  vor  dem  D u r c h l a u f e n   des  Endes  des  l e t z t e n   Bundes  beim  e r s t e n  

Durch l au f   an  das  Bandende  ein  Dummy-Band  geschweiß t   wird,   an  d e s s e n  

Ende  der  Anfang  des  e r s t e n   Bundes  des  zweiten  D u r c h l a u f e s  

a n g e s c h w e i ß t   w i r d .  
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