EP 0 706 840 A2

Europdéisches Patentamt

(19) European Patent Office

Office européen des brevets
(12)

(43) Veroffentlichungstag:
17.04.1996 Patentblatt 1996/16

(21) Anmeldenummer: 95250250.8

(22) Anmeldetag: 11.10.1995

(11) EP 0 706 840 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int. CL.5: B21B 1/28, B21B 45/02

(84) Benannte Vertragsstaaten:
DE FR GBIT SE

(30) Prioritat: 14.10.1994 US 323147

(71) Anmelder: MANNESMANN Aktiengesellschaft
D-40213 Diisseldorf (DE)

(72) Erfinder:
+ Pempera, Franz, Ing.
D-52525 Neuwied/Rhein (DE)

+ Schweitzer, Richard C.
Salem, Ohio 44460 (US)

« Waigand, Alan Robert
Poland, Ohio 44514 (US)

(74) Vertreter: Meissner, Peter E., Dipl.-Ing. et al

Meissner & Meissner,
Patentanwaltsbiiro,
Hohenzollerndamm 89
D-14199 Berlin (DE)

(54)
Vorband

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len von Edelstahlkaltband aus warmgewalzten Vorband
(3) in einer Bandbehandlungslinie bestehend aus Ent-
zunderungs- (8-10), Glih- (12) und Beizeinrichtungen
(13) sowie mindestens einem Walzgerlst zum reduzie-
renden Verformen des Vorbandes in einem oder mehre-
ren Walzstichen auf die gewlinschte Fertigabmessung
des Bandes vor dessen Aufwickeln zu einem Bund.

Fi

g.l

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Edelstahlkaltband aus warmgewalztem

Dabei ist vorgesehen, daf3 die Herstellung des Edel-
stahlkaltbandes inline in den unmittelbar aufeinanderfol-
genden Arbeitsschritten Entzundern des Vorbandes,
Reduzieren des Vorbandes auf Fertigdicke, Gltihen und
Beizen des Bandes erfolgt.

Die Erfindung betrifft ferner eine Behandlungslinie zur
Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Edelstahlkaltband aus warm-
gewalztem Vorband in einer Bandbehandlungslinie
bestehend aus Entzunderungs-, Gllih- und Beizeinrich-
tungen sowie mindestens einem Walzgertst zum redu-
zierenden Verformen des Vorbandes in einem oder
mehreren Walzstichen auf die gewlinschte Fertigabmes-
sung des Bandes vor dessen Aufwickeln zu einem Bund.

Es ist bekannt, Edelstahlwarmband vor dessen Kalt-
verformung in Glih- und Beizanlagen zu behandeln.
Dabei dient der Glihprozess der Erzeugung einer flr die
Kaltverformung gunstigen Materialstruktur wéhrend
durch den Beizprozess eine zunderfrei Oberflache fur
das zu walzende Vorband erzeugt wird. Beim beschrie-
benen Stand der Technik wird Ublicherweise das warm-
gewalzte Vorband nach dem Glihen in einem
Durchlaufglihofen zundchst méglichst zunderfrei
gestrahlt und im AnschluB3 daran gebeizt. Zum Beizen
wird das warmgewalzte Vorband chemisch mit Misch-
sdure behandelt, die beispielsweise aus HNO3 und HF
besteht. Erst nach dem durchgeflihrten Gluh- und Beiz-
prozess wird das warmgewalzte Vorband in Reversier-
walzgeristen in bis zu 13 Walzstichen auf die
gewlnschte Dicke heruntergewalzt. Durch das Reduzie-
ren des Vorbandes entsteht eine Materialverfestigung,
die eine Nachbehandlung in einer Kaltbandglth- und -
beizlinie erforderlich macht. In derKaltbandglth- und -
beizlinie werden nacheinander die Verfahrensschritte
Gluhen, elektrolytisches Beizen in einem Neutralelektro-
lyten und anschlieBendes chemisches Beizen durchge-
fahrt.

Es ist ersichtlich, da das warmgewalze Vorband
einem anderen Gluh- und Beizprozess unterworfen wird,
als das Kaltband nach dessen Reduzieren auf Fertig-
banddicke. Das hat folgende Grlinde:

Je nach Verwendung des Gluhofens und abhéangig von
der jeweiligen Materialqualtitat des Edelstahlvorbandes
entstehen am Vorband Zunderauflagen, die zwischen 20
und 100 g/lfidm2 Band liegt. Am Kaltband dagegen ist
nach dem Gliihen eine Zunderauflage festzustellen, die
ebenfalls abhangig von der Materialqualtitat zwischen 6
und 12 g/lfidm?2 liegt. Die hohe Zunderauflage des warm-
gewalzten Vorbandes nach dem Glthen [aBt ein wirt-
schaftliches Beizen aber nur dann zu, wenn nach dem
Gluhprozess des Vorbandes eine mechanische Vorent-
zunderung erfolgt. Hierzu werden beim Stand der Tech-
nik gewohnlich Streckbiegerichteinheiten und/oder s.g.
Shot Blaster eingesetzt, die den Zunder mechanisch
weitgehend entfernen. Diese so vorbehandelte Zunder-
schicht des Warmbandes |48t sich in einem neutralelek-
trolytischen Beizprozess nur mit einem schlechten
Wirkungsgrad von 20 bis 30 % entfernen, so daf3 dem
elektrolytischen BeizprozeB ein sehr wirkungsvoller che-
mischer BeizprozeB nachgeschaltet werden muB, bei
dem in einer Beizzeit von ca. 60 sek. das Band fertig
gebeizt wird. Bei diesem Verfahren geht natlrlicheine
groBe Metallmenge in die Saure, so daB zwangslaufig
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ein hoher Saureverbrauch zu verzeichnen ist, was wie-
derum aufwendige Regenerations- oder Neutralisations-
verfahren mit den entsprechenden Einrichtungen
erforderlich macht.

Nach dem Reduzieren des Warmbandes erfolgt
nunmehr als Kaltband ein erneutes Glliihen und Beizen.
Nach dem Gliihen ist die Zunderauflage, wie vorstehend
bereits ausgefihrt, wesentlich geringer und homogen,
sodafB der nachfolgend eingesetzte neutralelekirolyti-
sche BeizprozeB wesentlich wirkungsvoller ist. Der Wir-
kungsgrad dieses Anlagenteils liegt -je nach Material -
zwischen 80 und 100 %. Dadurch wird zwangslaufig
auch die chemische Nachbeizung wesentlich einfacher;
die Beizzeit im chemischen Beizteil liegt hier zwischen
20 und30 sek. Demgeman ist auch der Saureverbrauch
und der hiermit im Zusammenhang stehende Prozess
der Regeneration und Neutralisation der Saure wesent-
lich einfacher und kostengtinstiger. Dies ist auch im Hin-
blick auf die Umweltbelastung von Bedeutung.

Zu erwahnen sind auch Anlagen-Konzeptionen, die
das warmgewalzte Vorband und das reduzierte Kaltband
in nur einer Gliih- und Beizlinie behandelt. Nachteilig ist
hierbei, daB der chemische Teil der Beizlinie flr die
Gegebenheiten des Warmbandes, dagegen der neutral-
elektrolytische Teil fur die Gegebenheiten des Kaltban-
des bemessen sein muB. Nachteilig ist es weiterhin, da
bei vielen Materialien das zur Verarbeitung kommende
Vorband in dessen Oberflache eingewalzten Zunder auf-
weist, der schon bei der Bearbeitung der Brammen oder
im Warmwalzwerk entsteht, aber oft erst bei der
anschlieBenden Kaltverformung sichtbar wird. Zusatzli-
che Aufwendungen fiir das Ausschleifen oder Nachwal-
zen auf eine dinnere Materialdicke sind dann
erforderlich.

Ausgehend von den vorstehend geschilderten Pro-
blemen und Nachteilen des Standes der Technik ist es
Ziel der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine
Bandbehandlungslinie zum Herstellen von Edelstahl-
kaltband aus warmgewalzten Vorband zu schaffen, bei
dem bzw. der die bei den bisherigen Technologien aui-
tretenden Probleme und Nachteile nicht auftreten und
Fehlerquellen, wie eingewalzter Zunder beim Fertigpro-
dukt eliminiert werden. Gleichzeitig soll eine Anlage
geschaffen werden, die wesentlich einfacher im Aufbau
und damit kostengunstiger zu erstellen ist. wobei das auf
derAnlage durchgefiihrte Verfahren die Umwelt deutlich
weniger belastet.

Zur Lésung der Aufgabe wird erfindungsgemas vor-
geschlagenen, daB die Herstellung des Edelstahlkali-
bandes inline in den unmittelbar aufeinanderfolgenden
Arbeitsschritten Entzundern des Vorbandes, Reduzie-
ren des Vorbandes auf Fertigdicke, Gliihen und Beizen
des Bandes erfolgt. Mit den vorgeschlagenen In Linie
erfolgenden Verfahrensschritten ergeben sich deutliche
Vorteile. Der beim bekannten Verfahren dem Reduzieren
des Vorbandes vorgeschaltete Gliih- und Beizprozess
und die zwischengeschaltete Entzunderung kann ganz-
lich entfallen; stattdessen wird das entzunderte Vorband
zunéchst in einem oder mehreren kontinuierlichen Walz-
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stichen auf die gewiinschte Ferigabmessung reduziert
und erst dann der Glth- und Beizbehandlung unterzo-
gen. Dadurch, dafB nur das reduzierte Vorband, also das
Kaltband gegliht und gebeizt wird, ergeben sich wie ein-
leitend erlautert die Einsparungen an Beizzeit und Beiz-
medien, so daB insgesamt mit einem sehr
wirtschaftlichen Prozess gerechnet werden kann.

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgese-
hen, daB die Entzunderung des Vorbandes mechanisch
erfolgt und dem Reduzieren des Vorbandes auf Fertig-
dicke eine Reinigung des entzunderten Vorbandes vor-
geschaltet wird. Das warmgewalzte Vorband wird also
zunachst einer mechanischen Entzunderung unterzo-
gen, wobei beispielsweise eine Schleif-Pulver-Entzun-
derung mit anschlieBender Schleifblirsteneinrichtung
eingesetzt werden kann. Es ist auch denkbar, mit einer
Streckbiegerichteinheit, einer Strahl-Entzunderung und
anschlieBenden Schleifblrsteneinrichtungen zu arbei-
ten, um mit groBer Sicherheit eingewalzte Zunderparti-
kel freizulegen. Das so vorbehandelte Vorband wird der
Dicken-Reduzierung in einem anschlieBenden kontinu-
ierlichen Walzprozess vorgenommen, wobei Dickenab-
nahmen entsprechend der Anzahl der eingesetzten
Walzgeriiste von 30 bis 80 % vorgesehen sind.

Nach einem Merkmal der Erfindung erfolgt das
Reduzieren des Vorbandes auf Fertigdicke in mehreren
unmittelbar nacheinanderfolgenden Walzstichen ohne
Umkehr der Bandlaufrichtung, d.h. ohne Verwendung
von Reversierwalzgeristen.

Die nach der mechanischen Entzunderung an ihre
Oberflache, beispielsweise durch die Schleifblrstenein-
richtungen gegléatteten Vorbander sind frei von Zunder-
und Schleifstaub und kénnen in mehreren Walzstichen
zu Kaltbandern mit hervorragenden Oberflacheneigen-
schaften verformt werden.

Nach einem besonders wichtigem Merkmal der
Erfindung ist vorgesehen, das Band ein zweites oder
mehrmals durch die Behandlunslinie zu fihren, wenn die
Anzahl der in der WalzstraBe verwendten WalzgerUste
zu gering ist, um die gewtinschte Fertigabmessung zu
erhalten.

Natdrlich ist es nicht erforderlich, da beim zweiten
und ggf. weiteren Durchldufen des Bandes durch die
Behandlungslinie erneut eine Entzunderung des Ban-
des vor dem reduzierenden Verformen durchgefiihrt
wird.

Eine Behandlungslinie zur Durchfihrung des
geschilderten Verfahrens ist durch die Inline-Hinterein-
anderanordung einer mechanischen Entzunderunsein-
richtung, einer mehrgerlstigen WalzstraBe, eines
Durchlaufgliihofens, einer elektrolytischen und einer
chemischen Durchlauf-Beizeinrichtung sowie minde-
stens einer Aufwickelvorrichtung far das Fertigband
gekennzeichnet.

Erfindungsgeman kann die mechanische Entzunde-
rungseinrichtung aus einem Zunderbrecher mit nachge-
schaltetem Shot Blaster sowie Burst- und
Reinigungseinrichtungen flr das entzunderte Band vor
dessen Einlauf in die WalzstraBe bestehen.
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Um die Entzunderungseinrichtung von der Walz-
straBe entkoppeln zu kénnen, beispielsweise wenn ein
AneinanderschweifBBen von aufeinanderfolgenden Coil-
langen erforderlich ist oder Walzen der WalzstraBe
gewechselt werden miissen, ist vorgesehen, der Entzun-
derungseinrichtung und der WalzstraBe jeweils einen
Bandspeicher vor- bzw. nachzuordnen.

Die vorliegende Erfindung weist eine Reihe beacht-
licher Vorteile auf. So werden Betriebskosten gegentiber
herkdmmlichen Anlagen ebenso gespart, wie Personal-
kosten. Die Lagerkapazitat und Transporteinrichtungen
werden verringert. Bei umweltschonender Durchfiihrung
des Verfahrens lassen sich bessere Oberflachenqualita-
ten erzeugt. Die Behandlungszeit der Bander ist kirzer.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Efindung ist in der
Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend beschrie-
ben. Es zeigt:

Figur 1 schematisch eine Bandbehandlungsanlage
nach der Erfindung und
Figur 2 eine Bandbehandlungsanlage nach dem

Stand der Technik

In Figur 1 sind neben den erfindungsgemaB bean-
spruchten Anlagenteilen einige Einrichtungen darge-
stellt, die sowohl in gattungsgemaBen Anlagen Ublich
sind als auch in der erfindungsgemaBen Anlage Verwen-
dung finden. Mit 2 sind zwei abwechselnd einsetzbare
Abwickelstationen bezeichnet, auf denen das gecoilt
angelieferte  Warmband bereitgestellt wird. In der
SchweiBeinrichtung 1 wird in bekannter Weise das Ende
des abgewickelten Vorbandes mit dem Anfang des nach-
sten Vorbandes verschweif3t, um endlos arbeiten zu kén-
nen.

Das Vorband ist mit 3 bezeichnet. Hinter der
SchweiBeinrichtung 1 ist eine Besdumeinrichtung 4 fur
die Kanten des Vorbandes angedeutet. Um beim Wech-
selnder Vorbandbunde in den Abwickelstationenen 2 die
notwendige Totzeit Gberbriicken zu kénnen, ist bei 5 ein
Bandspeicher vorgesehen; ein ebensolcher Bandspei-
cher 6 im Anschluf3 an die noch zu beschreibende Wal-
zenstraBe 7 kann Walzenwechselzeiten in der
WalzenstraBe Gberbriicken, so daB das Band 3 kontinu-
ierlich behandelt werden kann. Im AnschluB an den
Bandspeicher 5 ist bei 8 angedeutet eine Streckbiege-
richteinheit erkennbar, die zum Aufbrechen der Zunder-
schicht des warmgewalzten Vorbandes und zur
Verbesserung der Planheit dieses Bandes dient. Bei 9
ist ein Shot Blaster zur Entfernung der Zunderschicht
angedeutet, dem eine Schleifblrste 10 zum Freilegen
eingewalzter Zundernester und zur Verbesserung der
Oberflachenrauhigkeit des Bandes um mehr als 50 %
nachgeordnet ist. Bei 11 ist eine bekannte Reinigungs-
einrichtung fur das Band 3 gezeichnet, in der loser Zun-
der und Schleifstaub am Einlaufen in die WalzstraBe 7
gehindert wird.

Die WalzstraBBe 7, die hier mit zwei Walzgertsten
dargestellt ist, kann je nach Material und geforderter
Reduktion aus bis zu 5 Walzgertsten bestehen. Dem



5 EP 0 706 840 A2 6

bereits beschriebenen Bandspeicher 6 ist erfindungsge-
maB der Durchlaufgliihofen 12 nachgeordnet, dem der
Beizteil 13 folgt, bestehend aus dem neutralelektrolyti-
schen Beizteil 14 und dem chemischen Beizteil 15. Zwi-
schen diesen kann, wie bei 16 angedeutet, nochmals
eine Schleifblirsteneinheit angeordnet sein. Hinter der
folgenden Splil- und Reinigungseinrichtung 17 wird das
Band 3 bei 18 aufgewickelt, wobei ggf. ein zuséatzliches
Glattwalzgeriist 19 mit vorgeschalteten Bandspeicher
20 eingesetzt werden kénnte. Das Schneiden des Ban-
des 3 (SchweiBnahtentfernung) erfolgt mittels der bei 21
dargestellten Schere.

In Figur 2 ist eine herkémmliche Bandbehandlungs-
linie dargestellt, die aus der Abwickelstation 22 fir das
Vorband 23 besteht, das in einen Gliihofen 24 mit
anschlieBender Entzunderungseinrichtung 25 geleitet
wird. Der Entzunderungseinrichtung 25 erfolgt der in der
Beschreibungseinleitung beschriebene Beizteil 26 mit
den ebenfalls beschriebenen Nachteilen; im Anschluf3
daran wird das Band 23 bei 27 aufgewickelt. Nach
Umsetzen des Coils in die Abwickelstation 28 vor dem
Reversiergertst 29 wird das Band reversierend gewalzt,
wobei ein Aufwickeln des Bandes bei 28a erfolgt.

Das feritggewalzte Kaltband wird erneut in eine
Abwickelstation 30 umgesetzt und zum zweiten Mal
einer Gluh- und Beizbehandlung indem Gluhofen 31 und
dem elektrolytische Beizteil 32 sowie dem chemische
Beizteil 33 unterzogen. Im AnschluB anden Beizvorgang
wird das Kaltband bei 34 aufgewickelt. Natdrlich sind
auch in der Anlage nach dem Stand der Technik Anla-
genteile wie Besaumeinrichtungen, Scheren, SchweiB-
einrichtungen usw. integriert, wie sie sich in der Anlage
nach der Erfindung gemaB Figur 1 wiederfinden. Die
grob schematische Darstellung der Produktionslinie
nach dem Stand der Technik zeigt im Vergleich mit der
Anlage nach der Erfindung aber deutlich, daB beim
Stand der Technik der Anlagenaufwand wesentlich gré-
Ber als bei der vorliegenden Erfindung ist und daB durch
das mehrfach erforderliche Auf- und Abwickeln der Coils
und deren Umsetzen in verschiedene Anlagenbereiche
eine erhebliche Zeitverzégerung gegentber der Erfin-
dung eintreten muB.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Edelstahlkaltband
aus warmgewalzten Vorband in einer Bandbehand-
lungslinie bestehend aus Entzunderungs-, Gluh-
und Beizeinrichtungen sowie mindestens einem
Walzgeriist zum reduzierenden Verformen des Vor-
bandes in einem oder mehreren Walzstichen auf die
gewlnschte Fertigabmessung des Bandes vor des-
sen Aufwickeln zu einem Bund,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Herstellung des Edelstahlkaltbandes inline
in den unmittelbar aufeinanderfolgenden Arbeits-
schritten Entzundern des Vorbandes, Reduzieren
des Vorbandes auf Fertigdicke, Gliihen und Beizen
des Bandes erfolgt.
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2.

Verfahren zum Herstellen von Edelstahlkaltband
nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Entzunderung des Vorbandes mechanisch
erfolgt und dem Reduzieren des Vorbandes auf Fer-
tigdicke eine Reinigung des entzunderten Vorban-
des vorgeschaltet wird.

Verfahren zum Herstellen von Edelstahlkaltband
nach Ansprichen 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf das Reduzieren des Vorbandes auf Fertigdicke
in mehreren unmittelbar nacheinander erfolgenden
Walzstichen ohne Umkehr der Bandlaufrichtung
erfolgt.

Verfahren zum Herstellen von Edelstahlkaltband
nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

daf nach der mechanischen Entzunderung des Vor-
bandes dessen Oberflache geglattet wird.

Verfahren zum Herstellen von Edelstahlkaltband
nach Anspriichen 1 bis 4, gekennzeichnetdurchden
mehrmaligen Durchlauf des Bandes durch die
Behandlungslinie.

Verfahren zum Herstellen von Edelstahlkaltband
nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dafB beim zweiten und ggf. weiteren Durchlaufen des
Bandes durch die Behandlungslinie die Entzunde-
rung des Bandes vor dem reduzierenden Verformen
des Bandes entfallt.

Behandlungslinie zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch die Inline-Hintereinanderan-
ordnung einer mechanischen Entzunderungsein-
richtung (8,9,10), einer mehrgertstigen WalzstraBe
(7), eines Durchlaufgliihofens (12), einer elektrolyti-
schen und einer chemischen Durchlauf-Beizeinrich-
tung (13) sowie mindestens einer
Aufwickelvorrichtung (18)fiir das Fertigband.

Behandlungslinie nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die mechanische Entzunderungseinrichtung
aus einem Zunderbrecher (8) mit nachgeschaltetem
Shot Blaster (9) sowie Birst- und Reinigungsein-
richtungen (10,11)fir das entzunderte Vorband (3)
vor dessen Einlauf in die WalzstraBe (7) besteht.

Behandlungslinie nach Anspruch 7 und 8,

dadurch gekennzeichnet,

daf der Entzunderungseinrichtung (8,9,10) und der
WalzstraBBe (7) jeweils ein Bandspeicher (5,6) vor-
bzw. nachgeordnet ist.
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