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@) Verfahren zur Herstellung von Warmband.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Warmband mit Zugfestigkeitswerten von Rm = 500
bis 780 N/mm?2 aus unlegiertem oder niedriglegiertem Stahi mit 0,3 bis 0,9 %. Dabei wird eine Stahlbramme
austenitisiert und zu Warmband gewalzt, das auf einem Auslaufroligang abgekiihite Warmband wird zu einem

Coil aufgehaspelt.

Kennzeichen der Erfindung ist, daf das Warmwalzen und das Abkihlen des Bandes auf dem Ausiaufroll-
gang so gefiihrt wird daB die y/a-Umwandlung im Warmband erst im gehaspelten Coil beginnt und im Coil

beendet wird.

Xerox Copy Centre



10

15

20

25

30

35

40

45

50

EP 0 301 228 A1

Verfahren zur Herstellung von Warmband

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Warmband aus unlegiertem oder niedriglegier-
tem Stahl mit Kohlenstoffgehalten im Bereich von 0,3 - 0.9 % mit den Schritten
- Austenitisieren einer Bramme,

- Warmwaizen der erwdrmten Bramme,
- Abklhlen des Bandes und
-Aufhaspein des Bandes zu einem Coil.

Warmband aus diesen Stdhlen wird zur direkten Weiterverarbeitung durch Umformen oder zur Herstel-
lung von kaltgewalztem Band eingesetzt. An Fertigteilen aus diesen St&hlen wird Ublicherweise eine
Wiarmebehandlung durch Hirten und Anlassen zur Einstellung der geforderten Festigkeits- und Hirtewerte
vorgenommen.

Die Zugfestigkeit von Warmband aus diesen Stdhlen ist aufgrund der Kohlenstoifgehalte hoch. Sie
hdngt von dem Perlitanteil im Geflge und von der Ausbildung des Perlits ab. Bei Stéhlen mit Kohlenstofi-
gehalten zwischen 0,4 und 0,7 % bewirkt eine ErhShung des Perlitanteils im Geflige von 50 - 100 % einen
Anstieg der Zugfestigkeit von 600 bis 1100 N/mm? (Journal of the Iron and Steel Institute, 205, 1967, Seite
653/664). Eine Erhdhung des Perlitanteils im Geflige bei einer Verringerung der Ferritmenge ergibt sich,
wenn die Abkihlgeschwindigkeit des Bandes im Bereich der y/a-Umwandlung hoch ist. Ferner beeinflufit
die Abkiihlungsgeschwindigkeit im Bereich der vy/a-Umwandlung den Lamellenabstand des perlitischen
Gefliges und dadurch ebenfalls die Festigkeit. Bei einem Stahi mit 0,72 % C und 0,73 % Mn wird durch
eine Erhdhung der Abklihlungsgeschwindigkeit von 5 auf 30 K/s der Lamellenabstand des Perlits verringert
und dadurch die Zugfestigkeit von 950 auf 1300 N/mm? angehoben (Atlas zur W#rmebehandlung der
Stdhle, Verlag Stahl-Eisen, Disseldorf, 1961, Tafel Il -101 E und Mem. Sci. Revue de Metallurgie 75, 1978,
Seiten 149/159).

Bei der Herstellung von Warmband aus Stdhlen mit hheren Kohlenstoffgehalten wird in der Praxis eine
starke Wasserkiihiung des Warmbandes auf dem Auslaufroligang der WarmbandstraBe vorgenommen.
Durch diese Verfahrensweise soll eine Vergleichm&Bigung der mechanischen Eigenschaften und der
Gefligeausbildung iiber die Linge des Warmbandes sichergestellt werden (Stahl und Eisen, 89, 1969, Seite
815/824). Die hohe Abkilhlgeschwindigkeit aufgrund der starken Wasserkiihlung flihrt, wie bereits be-
schrieben, zu einer ErhShung des Perlitanteiles bzw. zu einer Verringerung des Ferritanteils und zu einer
Verringerung des Lamellenabstandes des Perlits. Beide Ver@nderungen bewirken, wie erldutert, eine
Erhéhung der Festigkeit des Warmbandes.

Bei diesem Erzeugungsweg ergeben sich flr zwei St&hle nach DIN 17200 und DIN 17220 folgende
typische Eigenschaften des Warmbandes:

Stahl Zugfestigkeit Hérte

C 45 2800 N/mm?2 | 295 HRB
C75 21000 N/mm2 | 225 HRC

Der mittlere Lamellenabstand des Perlits liegt zwischen 0,1 und 0,2 um.

Fur die Direktweiterverarbeitung von so hergestelltem Warmband durch Biegen, Richten, Wickeln,
Stanzen oder zur Herstellung von kaligewalztem Band bedeuten die hohen Festigkeiten aufgrund der
daraus resultierenden hohen Umformkréfte eine hohe Belastung der Aniagen. Damit verbunden ist sowohl
ein erhdhter Energieaufwand als auch eine Verklirzung der Lebensdauer der Anlagen.

Es sind Verfahren bekannt (EP-PSen 0 019 193 und 0 098 520), bei denen durch den Einbau einer
zus8izlichen Einrichtung auf dem Auslaufroligang der WarmbandsiraBe eine partielle Verringerung der
Abkihigeschwindigkeit im ~/a-Gebiet errsicht wird, und zwar durch Aufwickeln des Bandes in einem
Inkubator. Bei beiden bekannten Verfahren ist die Verwsilzeit des aufgewickelten Bandes im Inkubator
kleiner als 2 min. Dann erfolgt das Abwickeln und die Kihlung sowie das Aufwickeln des Bandes in einer
Ublichen Haspelanlage. Ziel der Verringerung der Abkiihlgeschwindigksit durch das Aufwickeln im Inkubator
ist es, die Ferritbildung zu f&rdern und dadurch den Ferritanteil im Geflige anzuheben. Die in beiden
Schriften genannten Stdhle weisen jedoch niedrige Kohlenstoffgehalte auf, und das Geflige dieser St#hle
besteht Uiberwiegend aus Ferrit. Im Gegensatz dazu ist beim erfindungsgemiBen Verfahren das vorrangige
Ziel, den Lamellenabstand des Perlits, d.h. des Gefligebestandieiles, der bei den in Frage stehenden perliti-
sch-ferritischen Stdhlen mehr als die Hélfte der Gefligeausbildung ausmacht, zu erhéhen und dadurch die
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Zugfestigkeit abzusenken.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Zugfestigkeit von Warmband aus unlegiertem oder
niedriglegiertem Stahl mit 0,3 bis 0,9 % G abzusenken, ohne die GleichmaBigkeit der Eigenschaften und
der Gefligeausbildung Uber die Ldnge und Breite des Warmbandes zu beeintrdchtigen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch ein Verfahren gelGst, das dadurch gekennzeichnet ist, daB
das Warmwalzen und das Abkiihlen des Warmbandes auf dem Auslaufrollgang so gesteuert werden, daB
die y/a- Umwandiung im Warmband erst im gehaspelten Coil beginnt und im Coil beendet wird.

Beim erfindungsgemifen Verfahren wird davon Gebrauch gemacht, daB perlitisch-ferritische Stéhle
eine niedrige Temperatur des Beginns der y/a-Umwandlung bei der Abkiihlung aufweisen und daB wéhrend
der Umwandlung in die Perlitstufe eine Temperaturerh&hung eintritt. Das erfindungsgemépe Verfahren wird
so gefihrt, daB die y/a-Umwandlung im Warmband die bisher auf dem Auslaufroligang der Warmband-
straBe stattfand, in das Coil veriagert wird. Im Hinblick auf die Gefligeausbildung bedeutet diese L&sung
eine Vergréberung des perlitischen Gefliges. Der Lamellenabstand des Perlits liegt mit 0,3 m und hSher
etwa doppelt so hoch, wie beim Geflige mit feinlamellarem Perlit. Gleichzeitig wird der Ferritanteil im
Geflige erhéht und damit der Perlitanteil abgesenkt. Beide Gefligednderungen tragen zu einer Absenkung
der Festigkeit des Warmbandes bei.

So werden beispielsweise die Zugfestigkeitswerte von Warmband aus den eingangs beschriebenen
Stahien C 45 und C 75 bei Anwendung des erfindungsgeméBen Verfahrens auf maximal Rm = 650 bzw.
Rm = 750 N/mm?2 herabgesetzt. Dies ergibt eine Festigkeitserniedrigung gegenilber Stdhien, die nach
bisherigen Verfahren hergestellt wurden, von 150 bzw. 250 N/mm? oder mehr.

Zu einer guten Gleichmépigkeit der Eigenschaften und der Gefligeausbildung nach dem erfindungsge-
m#Ben Verfahren trégt die bereits genannte Erscheinung bei, nach welcher Stdhle mit hGherem Kohlenstofi-
gehalt eine starke Wirmeentwicklung im Verlauf der Umwandlung in der Perlitstufe aufweisen. So betragt
die Erwdrmung bei einem Stahl mit etwa 0,35 % C 20 bis 30 K und bei einem Stahl mit etwa 0,8 % C 40
bis 60 K. Beim erfindungsgemiBen Verfahren werden die Erzeugungsschritte so gefiihrt, daB die y/a-
Umwandlung im Warmband erst im gehaspelten Coil beginnt und im Coil beendet wird. Die W&rmeentwic-
klung im Coil flihrt zu einer VergleichmdBigung der Temperatur des aufgewickelten Bandes bis in die
AuBen-und Innenwindungen des Coils und gleichzeitig zu einer Absenkung der Abkiihlungsgeschwindigkeit
im Bersich der ~v/a-Umwandlung mit den beschriebenen Folgen flir die herabgesetzie Festigkeit des
Warmbandes.

Bei der bisherigen Herstellungsweise wurde die bei der v/a-Umwandiung entstehende Warme durch
eine Zuschaltung weiterer Wasserkiihisysteme auf dem Auslaufroligang abgeflhrt. Der Regelkreis der
Kiihlung reagiert jedoch mit einer zeitlichen Verzdgerung auf die jeweils gemessene Haspeltemperaiur.
Dies bedeutet, daB die Wirmeentwicklung bei der Umwandlung Schwankungen in der Abklhigeschwindikeit
des Warmbandes verursacht, die je nach der Geschwindigkeit der Klihlwasserregelung zu lokalen Schwan-
kungen der Gefligeausbildung und der Eigenschaften Uber die Bandlédnge flihrten. Die Herstellung von
Warmband mit niedriger Festigkeit nach dem erfindungsgemaBen Verfahren schlieft aufgrund der Tatsache,
daB die Umwandlung erst im aufgewickelten Coil ablduft, solche Schwankungen aus. Daher ist es fUr das
erfindungsgemiBe Verfahren wesentlich, daB ein vollstédndiger Ablauf der Umwandiung im Coil sicher-
gestellt wird. Lauft hingegen die Umwandlung zum Teil auf dem Auslaufroilgang und zum Teil im Coil ab,
so wird die GleichmiBigkeit der Eigenschaften und der Gefligeausbildung beeintrdchtigt. Weiterhin wird
durch einen Uber die Linge des Bandes undefinierten Ablauf der Umwandlung der Wickelzustand des
Bandes negativ beeinfluft.

Eine niedrige Zugfestigkeit von 500 bis 780 N/mm? und eine groblamellare Perlitausbildung (mittlerer
Lamellenabstand des Perlits gréfer als 0,3 m) des Warmbandes wird erfindungsgemif dann erreicht,
wenn die Abkiihlungsgeschwindigkeit im Bereich der y/a-Umwandlung von bisher rund 4 - 40 K/s auf 0,05
K/s oder geringer herabgesetzt wird.

Zur Einstellung einer derart niedrigen Abkiihlungsgeschwindigkeit wird erfindungsgemas vorgeschlagen,
in Abh#ngigkeit vom Kohlenstoffgehalt folgende Bedingungen einzuhalten:

- daf die Endwalztemperatur beim Warmwalzen bei 860 *C oder h&her liegt, eine Walzgeschwindigkeit im
letzten Fertiggerlist von mindestens 7 m/s eingestellt wird und die Haspeltemperatur durch eine geringe
Wasserkiihlung auf 640 ° C oder hSher gehalten wird,

-daB bei einem Kohlenstoffgehalt des Warmbandes im Bereich von 0,33 bis 0,49 % zur Einstellung einer
Zugfestigkeit von hdchstens. 650 N/mm? die Endwalztemperatur beim Warmwalzen 860 *C oder hdher
liegt, eine Walzgeschwindigkeit im letzten Fertiggerlist mindestens 8 m/s eingestellt und die Haspeltempe-
ratur bei 680 ° C oder hdher gehalten wird,

-daB bei einem Kohlenstoffgehalt des Warmbandes im Bereich von 0,50 bis 0,65 % zur Einstellung einer
Zugfestigkeit von hdchstens 730 N/mm? die Endwalztemperatur beim Warmwalzen 860 *C oder hdher
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liegt, eine Walzgeschwmdlgkelt im letzten Fertiggerlst mmdestens 7.5 m/s eingestellt und die Haspeltem-
peratur bei 660 C oder hdher gehalten wird,

-daB bei einem Kohlenstoffgehalt des Warmbandes im Bereich von 0,66 bis 0,80 % zur Einstellung einer
Zugfestigkeit von héchstens 780 N/mm?2 die Entwalztemperatur beim Warmwalzen 860 * C oder héher liegt,
eine Walzgeschwmdxgkext im letzten Fertiggerlist von mindestens 7 m/s eingestellt und die Haspeltempera-
tur bei 640 ~ C oder hSher gehalten wird.

Die angegebenen Parameter eignen sich besonders fiir Warmbanddicken von 2 - 3 mm und Auslaufroll-
gangslédngen zwischen 100 und 150 m, um den vollstdndigen Ablauf der y/a-Umwandlung im gehaspelten
Coil sicherzustellen.

Das Verfahren ist flir Stdhle anwendbar, die aus

032-09%C
0.20-1,5% Mn
bis 2,0 % Si

bis 0,05 % P
bis 0,05 % S
bis 0,02 % N
bis 0,15 % Al

Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen hergestellt werden. Der Stahl kann zusitzlich legiert
sein mit

bis 3,5 % Cr
bis 3,56 % Ni
bis 0,5 % Mo
bis 0,20 % V
bis 0,03 % Ti
bis 0,15 % Zr
bis 0,005 % Te
bis 0,01 % B

Diese Legierungselemente dienen der Erhdhung der Hértbarkeit (Cr, Ni, Mo, V, B) bzw. der Stickstof-
fabbindung (Ti, Zr) oder SulfidformbeeinfluBung (Zr, Te).

Die Erfindung wird nachstehend anhand von Ausfiihrungsbeispielen ndher erldutert. Ferner wird das
erfindungsgemife Verfahren mit nicht unter die Erfindung fallenden Herstellungsbedingungen verglichen.

Die in Tafel 1 aufgefiihrien Stdhle A bis Z wurden nach dem Sauerstoffaufblasverfahren erschmolzen.
Es handelt sich dabei um unlegierte und niedriglegierte Vergitungssidhle nach DIN 17200 und 17222. In
Tafel 2 sind die Herstellungsparameter, die Werte der mechanischen Eigenschaften und der Perlitausbil-
dung aufgefiihrt.

Die Stihie A, B, D, E, J, M, Q, R, X, Y fallen unter die Erfindung. Die Stdhle C, H, 1,0, P, T, U, V und
Z, die eine Umwandlung auf dem Auslaufrollgang erfahren haben, sowie die Stihle F, G, K, L, N, und S, bei
denen die Umwandlung teils auf dem Auslaufrollgang und teils im aufgewickelten Cail erfoigte, fallen nicht
unter die Erfindung.

Aus den Werten von Tafel 2 wird deutlich, da8 die unter die Erfindung fallenden StZhle wesentlich
niedrigere Werte der Zugfestigkeit und der Harte aufweisen. Die Festigkeitsunterschiede zwischen Stéhlen,
die nach dem bisherigen und dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellt wurden, werden mit steigen-
dem Kohlenstoffgehalt gréBer.

Ein weiteres wichtiges Kriterium des erfindungsgeméBen Verfahrens ist der Lamellenabstand des perliti-
schen Gefiiges. Die nach dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellien Stdhle weisen sinen mittleren
Lamellenabstand grofer als 0,3 um auf, wihrend die StZhle mit feinlamellarem Perlit einen mittleren
Lamellanabstand kleiner als 0,2 wm haben.

Am Beispiel der Stdhle R und S wird besonders deutlich, daB8 die volistdndige y/a-Umwandlung im
aufgewickelten Coil wichtig ist. Obwohi die Haspeltemperatur des Stahles S, der nicht unier die Erfindung
f4lit, mit 680 ° C hSher ist, als die des erfindungsgemzBen Stahles R mit 665 ° C, liegt die Zugfestigksit des
Stahles S deutlich hdher ais die des Stahles R. Bei dem Stahl S lief die y/a-Umwandiung infolge der
héheren Abkiihlungsgeschwindigkeit von 15 K/s zum Teil schon auf dem Auslaufroligang ab, wobei die bei
der Umwandlung entstandene Wérme zur Erhdhung der Haspeltemperatur flhrte. Hingegen erfolgte beim
erfindungsgemifen Stahl R die v/a-Umwandlung volistdndig im gehaspeliten Coil. Die bei der Perlitum-
wandlung auftretende Temperaturerhdhung flihrte zu einer VergleichméBgigung der Temperatur bis in die
AuBen- und Innenwindungen des Coils und gleichzeitig zu einer Absenkung der Abkiihlungsgeschwindigkeit
auf 0,01 K/s, was zu einer Herabsetzung der Festigkeit des Bandes flihrte.

Die nach dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellten Warmbinder kdnnen aufgrund der herabge-

La
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setzten Festigkeit und gleichmagigen Eigenschaften mit geringeren Kosten durch Umformen, wie Biegen,
Richten, Umwickeln usw. direkt weiterverarbeitet oder zu Kaltbdndern ausgewalzt werden. Gleichzeitig
zeichnen sich die Warmbinder durch GleichmiBigksit der Eigenschaften und der Gefligeausbildung Uber
die Ldnge und Breite aus.
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Tafel 1

Chemische Zusammensetzung der Stéhle

Stahl

Angaben in Gew.-%

Bez.

Typ

Mn

Si

p

]

N Al

Cr

Ni

Mo

Te

Ti

Zr

A-C

dhnlich
C35

0,33

0.94

0.35

0,018

0,006

0,0038 |0,022

0,35

0,042

0,002

0.07

D-

dhnlich
C45

0,44

0,68

0.25

0,016

0,005

0,0042 {0,012

1,05

0,014

0,003

0,002

J-L

50 Cr
V4

0,53

0,92

0,34

0,010

0,008

0,0040 (0,015

0,95

0,017

0,001

558i7

0,56

0,80

1,68

0,012

0,004

0,0050 10,030

0,012

0,016

0,001

dhnlich
C75

0.74

0.61

0,34

0,016

0,005

0,0036 |0,024

0,015

0,012

0,006

dhnlich
c85

0.85

0,79

0,27

0,015

0,008

0,0043 10,010

0,37

0,02

0,001
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Tafel 2
d
holads
Bezeichnung mittl. Ab~ ﬁIi
Stahl | Erfin- | nach DIN C % | Endwalz- | Haspelg |kiihlgeschw. ort d. R,y Ry Agy |Hirte z:
dung 17200 bzw, temp. C | temp. C | im Ber., d Umwand. N/mmz N/mm® | % HRB [t
17222 Umwand, K/s *gpe [V
A x c 35 0,33 900 710 0,01 Coil 250 540 | 24,2| 84 lo0,at
B x c 35 0,33 890 700 0,01 Coil 245 535 | 24,5| 84 0,4
c c 35 0,33 870 585 1s Auslauf-| 512 720 |18,2f 95 |o,2¢
rollgang
D. x C. 45 0,44 880 680 0,01 Coil 282 592 |22,5| 87 |{o0,2¢
E x c 45 0,44 890 700 0,01 Coil 300 632 |21,0] 87 |o,a2t
F c as 0,44 | 850 670 9 Auslauf-) ,qq 765 |17,5| 95 lo.2
‘ rollgang ‘ U
+ Coil
G c 45 0,44 840 650 7 - 500 780 | 16,2} 95 |o,2¢
H C 45 0,44 900 540 30 Auslauf-| 610 860 |16,2] 99 |0,1%
rollaang
1 C 45 0,44 890 600 25 “ 615 835 |16,0f 99 0,15
J x 50Crv4 0,53 870 669 0,01 Coil 436 723 {12,1} 94 o,
R Auslauf-
K . 50Crv4 0,53 830 670 15 rollgang| 596 863 [11,5] 99 {o0,z2¢
+ Coil
L 50Crv4 0,53 820 620 25 “ 556 981 |10,2{ 25+ |0,1¢
M x 55517 0,56 900 700 0,01 Coil 365 690 15,7193 |o,2¢
u 555i7 0,56 | 840 665 20 Auslauf-} 50, 1j9s0 [13,3) 26+ lo.12
! rollgang ’ ’
—_— + Coil
; Auslauf-{ 902 1077 | 15,0} 26+ |0,2;
Si7 0,56 880 620 25 . 22
o 5383 rollgang ‘o
? 55517 0,56 | 830 600 25 Ausiauf-} 954 |1120 {14,527+ |o,1¢
Q x c 75 0,74 890 710 0,0} Coil 43s 735 j1s5,6| 94 {0,230
R x c 15 0,74 870 665 0,01 Coil 420 715 [15,4| 94 |0,3C
' Auslauf- o |14,0]99 |o0,18
s c s 0,74 860 680 1S rollgang| 552 88 . .
+ Coil
Auslauf- 974 13,0 25+ |0,15
T c 75 0,74 830 630 10 foilqang| 630 . ,
U c s 0,74 880 600 23 . 720 1060 | 11,4 26+ |0,12
v c 75 0,74 890 580 26 " 770 1135 | 11,61 28+ [0,1¢
x x c 85 0,85 895 650 0,01 Coil 440 745 {12,5| 95 }o,3c
v x c 85 0,85 880 660 0,01 Coil 395 730 | 10,896 |o,12¢
lauf- «l0.03
- ¢ 85 0,85 845 600 28 C:ilzgn 898 1328 9,5 32° { 0,03
55
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Warmband mit Zugfestigkeitswerten von Rm = 500 bis 780 N/mm?
aus unlegiertem oder niedriglegiertem Stahl mit 0,3 bis 0,9 % C, bei dem eine Stahlbramme austenitisiert
und zu einem Warmband warmgewalzt wird, nach dem Abklhien des Warmbandes auf einem Auslaufroll-
gang wird es zu einem Coil gehaspel,
dadurch gekennzeichnet , (wherein) daB das Warmwailzen und das Abkiihlen des Warmbandes auf dem
Auslaufroligang so gesteuert werden, daB die y/a-Umwandlung im Warmband erst im gehaspelten Coil
beginnt und im Coil beendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , da die Endwalztemperatur beim Warmwalzen bei 860 °C oder héher liegt,
eine Walzgeschwindigkeit im lstzten Fertiggerlist von mindestens 7 m/s eingestellt wird und die Haspeltem-
peratur durch eine geringe Wasserkiihlung auf 640 * C oder héher gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , daB bei einem Kohlenstoffgehalt des Warmbandes im Bereich von 0,33 bis
0.49 % zur Einstellung einer Zugfestigkeit von hdchstens 650 N/mm?2 die Endwalztemperatur beim
Warmwalzen 860 ° C oder hSher liegt, eine Walzgeschwindigkeit im letzten Fertiggerlist mindestens 8 m/s
eingestellt und die Haspeltemperatur bei 680 * C oder hdher gehalten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , daB bei einem Kohlenstoffgehalt des Warmbandes im Bereich von 0,50 bis
0,65 % zur Einstellung einer Zugfestigkeit von hdchstens 730 N/mm? die Endwalziemperatur beim
Warmwalzen 860 °C oder hdher liegt, eine Walzgeschwindigkeit im letzten Fertiggerlist mindestens 7.5
m/s eingestellt und die Haspeltemperatur bei 660 * C oder hdher gehalten wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , daB bei einem Kohlenstoffgehalt des Warmbandes im Bereich von 0,66 bis
0,90 % zur Einstellung einer Zugfestigkeit von hochstens 780 N/mm? die Entwalztemperatur beim Warm-
walzen 860 °C oder hdher liegt, eine Walzgeschwindigkeit im letzten FertiggerUst von mindestens 7 m/s
eingestellt und die Haspeltemperatur bei 640 ° C oder hSher gehaiten wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , daB die Abklhlungsgeschwindigkeit im Coil auf 0,05 K/s oder kleiner einge-
stellt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , daf das Warmband aus einem Stahl bestehend aus

032-09%C

0,20 - 1,5 % Mn

bis 2,0 % Si

bis 0,05 % P

bis 0,05 % S

bis 0,02 % N

bis 0,15 % Al

Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen hergestellt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet , daB der Stahl zusdtzlich noch mit

bis 3,5 % Cr

bis 3,5 % Ni

bis 0,5 % Mo

bis 0,20 % V

bis 0,03 % Ti

bis 0,15 % 2Zr

bis 0,005 % Te

bis 0,01 % B
einzeln oder zu mehreren legiert wird.
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