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Halbkontinuierliche Gliihanlage.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gliihen von
kaltgewalztem Stahlband, bei dem das Band von Ablaufha-
speln abgewickeit und nacheinander durch verschiedene
Behandlungsstationen hindurchgefiihrt wird. Die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, daf} insbesondere bei der

Verarbeitung kleinerer Bandmengen das Band nach dem

Verlassen der Wasserabschreckvorrichtung (14) nach Durch-

laufen der Trockenvorrichtung (16) und des Bandspeichers

{16} zu einem Bund aufgehaspelt und als Bund einem
Zwischenlager (19) zugefihrt wird und daR das Bund vom

Zwischeniager (19) kommend erneut dem Ablaufhaspel (1}

zugeftihrt wird, um ein zweites Ma! durch die jetzt als
Uberalterungslinie betriebene Glithlinie {10 bis 13) gefithrt zu
werden, wobei das Band in bekannter Weise zunéchst
gebeizt (6), neutralisiert (7), gespiilt (8), getrocknet (9) und im
Glithofen (10) bei geeigneter Temperatur in Gblicher Weise
tberaltert {12) und anschlieRend aufgehaspelt (18} wird.
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Die Erfindung betrifft eine G]Uhan1agé fiir kaltgewalztes Stahlband.

Kaltgewalztes Stahlband muB nach dem Kaltwalzen gegliiht werden, um die

.fiir eine Weiterverarbeitung, z. B. durch Tiefziehen, erforderlichen

mechanischen Efgenschaften zu erzielen. Das Glihen von kaltgewalztem
Stahlband erfolgt z. Zt. noch im lberwiegenden MaBe in Haubenglilhan-

Tagen. Dieser Vorgang ist sehr langwierig, wobei  Gliih- und Abkiihlzeiten:

von bis zu 10 Tagen iiblich sind. Ein Vorteil der Haubengllihen besteht
darin, daB auch kleine Produktionsmengen wirtschaftlich hergestellt
werden konnen und daB die Investitionskosten fiir eine Anlage geringer
Produktion relativ niedrig sind. Ein groﬁer‘Néchteil der Haubéng1ﬁhe
ist, daB damit hochfeste Stéhle, besonders die sogenanntEﬁ Dual-Phase-
Stdhle nur in sehr geschranktem Umfang und unter Verwendung zusdtzli-
cher Leg1erungse1emente, hergestellt werden konnen, wodurch diese
Stdhle entsprechend teuer werden, '

Die Nachteile der Haubengliihe werden weitgehend durch die Durchlauf-
glihe behoben. Diese ermdglicht es, eine kostengilinstige Herste11uth
hochfester Stdhle, bessere GleichmdBigkeit der Materialeigenschaften
iber die Bandldnge, bessere Sauberkeit der Bandoberfliche und hervor-
ragende Planheit des Bandes zu erzielen. AuBerdem wird die Durchlauf-

zeit des Materials im Vergleich zur Haubenglithe drastisch verringert

und betrdgt nur noch ca. 10 Minuten. Nachteil der Durchlaufgliihen ist,
daB diese in ihrer derzeitigen Konzeption sehr hohe Investitionskosten

erfordern und deshalb nur fiir relativ hohe Jahresprodukt1onen wirt-
schaftlich interessant sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Gliihanlage zu schaffén, mit der auch

geringere Produktionsmengen wirtschaftlich in einem dem kontinuierli-
chen Gliihen entsprechenden Verfahren verarbeitet werden kénnen. Ge-
16st wird diese Aufgabe erfindungsgemiB durch die in den Patent-

anspriichen angegebenen Merkmale. Durch die Erfindung wird in giinstiger

Weise eine ha1pkbntinu1er1iche Gliihanlage geschaffen, bef der durch
zweimaligen Durchlauf durch die Anlage und Betreiben des Glilhofens als
Uberalterungsofen ein sonst Ublicher separater Uberalterungsofen
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eingespart wird. Dadurch reduziert sich der Anlagenaufwand erheblich;
die Bau-l1dnge wird stark reduziert. Die Beize, die bei dieser Anlage
vor dem Gliihofen bzw. Uberalterungsofen angeordnet sein muB, wird beim
ersten Durchlauf des Bandes umfahren.

Ein Ausfiihrungsbeispiel der'Effindung ist ia der Zeichnung dargestellt
und wird nachfolgend beschrieben. Es zeigt:

Fig. 1  die erfindungsgemdBe Gliilhanlage wihrend des Glithbetriebes,

Fig. 2 die erfindungsgemdBe G]ﬁhanlage wahrend des Uberalterungs-
. betriebes.

Das kaTtéiwathe Band durchlguft zundchst die bekannte Verfahrens-

stufen Bandreinigdng (Entfetten 5, Spﬁ1en 7, Trocknen 8). Danach Tduft
es in einen vertikalen Gliihofen 10, wo es auf Glﬁhtehperatur; vornehn-
1ich induktiv aufgeheizt 11, und auf Gliihtemperatur kurzzeitig gehalten

12, wird {unter Schutzgas). Danach wird das Band mit gekiihltem Schutz-

gas von der zwischen 700°C und 850°C Tiegenden Haltetemperatur auf eine
niedrigere Temperatur langsam abgekithlt 13 und in bekannter Weise nach
Austritt aus dem Ofen in einem Wassertank 14 sehr schnell abgeschreckt,

~wobei die Abschreckungsgeschwindigkeit je nach Banddicke ca. 500 bis

2000°C pro Sekunde betragen kann. Das Abschrecken im Wassertank kann
je nach Stah]gﬁte:auch direkt von der Haltetemperatur erfolgen. Nach
Austritt aus dem ofen erfolgt eine Oxidation der Bandoberfldche. Das
nach Austritt aus dem Wassertank feuchte Band-wird danach getrocknet

- 15 und durch einen Haspel 18 zu einem Bund aufgewickelt. In bekannter

Weise sind dem Haspel ein Bandspeicher und eine Schere 17 vorgeo}d-
net.

Die auf diese Art gegliihten und abgeschreckten Bunde enthalten noch
einen hohen Anteil an in Eisen gelfstem Kohlenstoff und sind deshalb
fir eine Meiterverarbeitung noch night geeignet. AuBerdem ist die
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Oberfldche von einer diinnen Oxidschicht bedeckt. Es folgt deshalb ein
zweiter Durchlauf des Bandes durch die Anlage gemds Fig. 2; wobei ein
Beizen und eine Uberalterung durchgefiihrt werden, um die Oxidschicht
zu entfernen und den geldsten Kohlenstoff teilweise oder voilstindig
auszuscheiden. Zu diesem Zweck werden, nachdem eine geniigend groBSe An-
zahl von Bunden die erste Behandlungsstufe durchlaufen haben, diese
Bunde nach Durchlauf eines Zwischen1ager§ 19 wieder den Ablaufhaspeln
zugefiihrt. Das erste Band wird dabei an ein Dummy-Band angeschweiBt
(bei 3), welches an das letzie Band des ersten Durchiaufes geschweiBt
worden ist. ' '

Beim zweiten Durchlauf durchlduft das Band die Beize 6, Neutra11§ation
7, Spile 8 und den Trockner 9, bevor es wieder in den Ofen 10 eintritt.
Im Ofen 10 wird das Band unter Schutzgas vorzugsweise induktiv auf die
Uberalterungstemperatur aufgeheizt, die je nachVStathﬁteVZOOfc bis
400°C betrdgt. Auf dieser Temperatur wird das Band in bekannter Weise
ca. 45 bis 60 Sekunden gehalten, wobei je nach Temperatur der im Eisen
geldste Kohlenstoff teilweise oder fast vollstdndig ausgeschieden wird.
Nach der Uberalterung wird das Band durch gekiihltes Schutzgas auf eine
Temperatur unter 100°C abgekiihlt, so daB es bei Austritt aus dem Ofen

nicht mehr oxidiert. .

Das Band wird danach durch den trockenen Wassertank dem.Aufwigke1e~
haspel 18 zugefiihrt und zu Bunden aufgewickelt.

Nachdem die gewiinschte Zahl der Bunde in der zweiten Verfahrensstufe

"(ﬁberaTterungsstufe) durch die Anlage gelaufen sind, wird diese wieder

auf die erste Verfahrensstufe {(Gliihstufe) umgestellt. Hierzu wird

wieder ein Dummy-Band an das letzte Band der zweiten Verfahrensstufe
angeschweiBt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Gliihen von ka1t§ewa1ztem Stahiband, bei dem das Band

10

von Ablaufthaspeln abgewickelt nacheinander durch die folgenden
Behandlungsstationen hinduchgefiihrt wird: Eife Querteilschere (2),
eine SchweiBmaschine (3) einen Baﬁdspeicheé (4), einen Bandreini-
gungsteil (5, 7, 8, 9) einem Glithofen (10) mit Aufheiz- (11), Halte-
(12) und Abkiihlzone (13), eine Wasserabschreckvorrichtung (14), eine
Heizanlage (6) zum Entfernen der Oxidschicht, anschlieBender Neutra-
lisation (7), Spiile (8), und Trockner (9), einen Uberalterungsofen
(10) mit Aufheiz- (11), Uberalterungs- (12) und Abkilhlzone (13),
einen weiteren Bandspeicher (16}, eine Querteilschere (17), bevor

es auf einen von ggf. mehreren Aufwickelhaspeln (18) aufgehaspelt
wird,
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dadurch gekennzeichnet, ,

daB - insbesondere bei der Verarbeitung kleinerer Bandmengen - das
Band nach dem Verlassen der Wasserabschreckvorrichtung (14) nach
Durchlaufen der Trockenvorrichtung (15) und des Bandspeichers (16)
zu einem Bund aufgehaspelt und als Bund einem Zwischenlager (19)
zugefiihrt wird und daB das Bund vom Zwischenlager (19) kommend
erneut dem Ablaufhaspel (1) zugefiihrt wird, um ein zweites Mal durch
die jetzt als Uberalterungsiinie betriebene Gliihlinie (10 bis 13)
gefiihrt zu werden, wobei das Baﬁd in bekannter Weise zundchst
gebeizt (6), neutralisiert (7), gespiilt (8), 'getrocknet (9) und im
Glihofen (10) bei geeigneter Temparatur in iiblicher Weise iiber-
altert (12) und anschlieBend aufgehaspelt (18) wird.

Verfahi-en nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB vor dem Durchlaufen des Endes des letzten Bundes beim ersten

Durchlauf an das Bandende ein Dummy-Band geschweiBt wird, an dessen
Ende der Anfang des ersten Bundes des zweiten Durchlaufes
angeschweiBt wird.
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