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(54) Verfahren zum Herstellen eines Bandes aus Stahl durch flexibles Walzen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Bandes aus Stahl mit in Langsrichtung
unterschiedlich dicken Abschnitten durch flexibles Wal-
zen bei erhdhter Bandtemperatur. Um nach dem flexi-
blen Walzen ein Band mit einem in allen Bereichen
noch fir nachfolgende Umformungen, wie Tiefziehen,
ausreichenden Umformvermdgen zu haben, ohne daf
das Band im Anschlu an das flexible Walzen einer
Rekristallisationsgliihung unterworfen wird oder beim
Warmwalzen eine verhaltnismaRig hohe Temperatur
aufweisen muR, ist vorgesehen, dal} fiir das Band eine
besondere Stahlqualitdt verwendet wird und dafl das
Walzen bei einer Bandtemperatur unter der Rekristalli-
sationstemperatur dieses Stahls und oberhalb von 300°
C erfolgt.
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Beschreibung

[0001] Auf dem Gebiet des Karosseriebaues fiir
Kraftfahrzeuge aber auch auf anderen Gebieten werden
Bauteile aus Metall eingesetzt, die der erwarteten spa-
teren Betriebsbelastung entsprechend bereichsweise
unterschiedlich dimensioniert sind, insbesondere unter-
schiedlich dick sind. Solche Bauteile erhalt man durch
verschiedene formgebende Verfahren, wie Biegen, Tief-
ziehen oder Streckziehen aus Platinen, die bereichs-
weise eine unterschiedliche Dicke erhalten haben.
[0002] Die Platinen ihrerseits erhalt man entweder
durch ZusammenschweilRen verschieden dicker Bleche
oder aus Bandern, die durch flexibles Walzen in Langs-
richtung unterschiedlich dicke Abschnitte haben. Wah-
rend bei aus verschieden dicken Blechen
zusammengeschweillten Platinen die SchweilRnaht
eine potentielle Schwachstelle fir die weiteren formge-
benden Verfahren bildet, ist die Weiterverarbeitung, ins-
besondere durch Tief- und Streckziehen, von Platinen,
die aus durch flexibles Walzen hergestellten Béndern
hergestellt werden, wegen der beim flexiblen Walzen
erzielten unterschiedlichen Umformgrade in den ver-
schieden dicken Bereichen problematisch. Im Grenzfall
kann das Umformvermdgen in den starker verformten
diinneren Bereichen bereits so weit erschopft sein, daly
das fir das gewiinschte Fertigerzeugnis erforderliche
Tief- oder Streckziehen nicht mehr durchgefiihrt werden
kann.

[0003] Wegen dieser bekannten Probleme fiir dem
flexiblen Walzen folgende formgebende Verfahren ist es
bekannt, zusatzliche Malnahmen zu ergreifen, um dem
durch das flexible Walzen erzeugten Band eine ausrei-
chende Verformungsfahigkeit fiir weitere formgebende
Verfahren zu erhalten oder zu geben. So ist es bekannt
(DE 33 43 709 A1; R. Kopp et al., ,Flexibel gewalzte
Bleche fir belastungsangepalite Werkstiicke", Werk-
statt und Betrieb 131 (1998), S. 424-427), das beim fle-
xiblen Walzen kaltumgeformte Band mit den
abschnittsweise unterschiedlich stark kaltverfestigten
Abschnitten einer rekristallisierenden Glihbehandlung
zu unterwerfen, um aus dem Band Platinen herstellen
zu kénnen, die in allen Bereichen ein fir eine problem-
lose Weiterverarbeitung ausreichendes Umformvermao-
gen haben. Ein solches Verfahren hat neben dem
Nachteil der notwendigen aufwendigen Gliihbehand-
lung den weiteren Nachteil, dal fiir das flexible Kaltwal-
zen sehr hohe Walzkréafte erforderlich sind, um die
gewtinschte groRe Dickenreduzierung durchfiihren zu
kénnen. Schliellich besteht ein Nachteil eines solchen
Verfahrens darin, dal® das flexible Kaltwalzen nur mit
einer verhaltnismaRig kleinen Walzgeschwindigkeit
durchgefihrt werden kann.

[0004] Bei einem anderen bekannten Verfahren des
flexiblen Walzens (DE 197 04 300 A1) erfolgt das Wal-
zen bei erhohter Bandtemperatur, vorzugsweise mit
einer Bandtemperatur oberhalb der Rekristallisations-
temperatur des metallischen Werkstoffes. Mit diesem
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Verfahren lassen sich relativ gro3e Dickenreduzierun-
gen bei verhaltnismaRig kleinen Walzkraften mit ver-
héaltnismaRig groRer Walzgeschwindigkeit erzielen, weil
die FlieRspannung des auf erhdhte Temperatur
gebrachten metallischen Werkstoffes gegenuber der im
kalten Zustand des Werkstoffes geringer ist. Nachteilig
ist bei diesem Verfahren allerdings, da® das Band auf
eine verhaltnismaRig hohe Temperatur, vorzugsweise
auf eine oberhalb der Rekristallisationstemperatur lie-
gende Temperatur, gebracht werden muf3, damit es
wahrend des flexiblen Walzens zu einer dynamischen
Rekristallisation des Werkstoffgefliges kommt. Dadurch
wird erreicht, da® die mechanischen Eigenschaften des
Werkstoffes nach dem flexiblen Walzen in etwa denen
vor dem flexiblen Walzen entsprechen und es nicht zu
einer unerwilinscht hohen Verfestigung des Werkstoffes
mit einer praktischen Erschopfung des Umformvermo-
gens in den dinneren Bandabschnitten kommt. Nach-
teilig ist allerdings, daR das Band auf die
verhaltnismaRig hohe, die dynamische Rekristallisation
gewabhrleistende Temperatur vor dem flexiblen Walzen
gebracht werden mul3.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zum Herstellen eines Bandes aus Stahl
durch flexibles Walzen bei erhéhter Bandtemperatur zu
schaffen, das nach dem flexiblen Walzen in allen Berei-
chen auch ohne anschlieRendes Rekristallisationsglii-
hen und ohne vorheriges Erwarmen bis auf eine fir
eine dynamische Rekristallisation ausreichend hohe
Temperatur ein ausreichendes Umformvermégen fir
nachfolgende Umformungen, wie Tiefziehen, hat.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal bei
einem Verfahren zum Herstellen eines Bandes aus
Stahl mit in Langsrichtung unterschiedlich dicken
Abschnitten durch flexibles Walzen bei erhéhter Band-
temperatur dadurch gel6st, dal} fir das Band ein Stahl
mit einem austenitischen Geflige verwendet wird, der in
Gewichtsprozent maximal 0,05 % Kohlenstoff, 2 % -4 %
Aluminium, 2 % - 4 % Silizium und 20 % - 50 % Mangan
und/oder Nickel und/oder Molybdan enthalt, und weiter
dadurch geldst, daR das flexible Walzen bei einer Band-
temperatur unter der Rekristallisationstemperatur die-
ses Stahls und oberhalb von 300° C erfolgt.

[0007] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wird
das Band warmgewalzt, allerdings bei einer vergleichs-
weise niedrigen Temperatur. Die gegenliber dem Kalt-
walzen leicht erhdhte Temperatur ermdglicht ein
Walzen mit verhaltnismaRig hoher Walzgeschwindigkeit
bei verhaltnismaRig niedrigen Walzkraften beziehungs-
weise hohen Umformgraden, ohne dal es dabei zu
einer abschnittsweise zu hohen Verfestigung mit einer
weitgehenden Erschopfung des Umformvermdgens
kommt. Eine rekristallisierende Glihung im Anschluf®
an das flexible Walzen erlbrigt sich deshalb. Ein sol-
ches flexibles ,Halbwarmwalzen" mit den genannten
Eigenschaften des Bandes ist durch die besondere
Stahlqualitdt moglich geworden. Durch dieses halb-
warme flexible Walzen des Bandes der besonderen



3 EP 1 069 192 A2 4

Stahlqualitat 1aRt sich im Vergleich zum Kaltwalzen der
Walzwiderstand um den Faktor 2 - 5 vermindern.

[0008] Die Einhaltung der Walztemperatur unter-
halb der Rekristallisationstemperatur des Stahls reicht
fur sich allein aus, um es praktisch nicht zur Grobkorn-
bildung kommen zu lassen. Eine beschleunigte Abkih-
lung ist nicht zwingend erforderlich, um das gewiinschte
ausreichende Umformvermdgen zu erhalten. Dennoch
ist es vorteilhaft, wenn entsprechend einer Ausgestal-
tung der Erfindung das flexibel gewalzte Band unmittel-
bar nach dem flexiblen Walzen mit einer
Abkuhlgeschwindigkeit von > 10 K/sec auf eine Tempe-
ratur < 500° C beschleunigt abgekihlt wird. Die damit
verbundenen Vorteile bestehen darin, daR zum einen
Ausscheidungen, die eine negative Auswirkung auf die
Umformbarkeit des Stahls haben, unterbunden werden
und dafl zum anderen die durch die vorangegangene
Verformung erzielte Verfestigung nahezu vollstandig
erhalten bleibt, weil der Verfestigungszustand sozusa-
gen ,eingefroren” wird.

[0009] Vorzugsweise erfolgt das flexible Walzen bei
einer Bandtemperatur zwischen 500° C und 900° C.
[0010] Beim flexiblen Walzen sollte das Band in
jedem Abschnitt in der Dicke um mindestens 3 % redu-
ziert werden. Da unterschiedlich dicke Abschnitte
gewlinscht sind, bedeutet das, da die Dickenreduzie-
rung in den diinneren Abschnitten wesentlich gréRer ist.
Vorzugsweise wird das Band in den spater dickeren
Bereichen um maximal 15 % und in den spater diinne-
ren Bereichen um 20 % - 50 % in der Dicke reduziert.
Die Dickenreduzierung auch in den dickeren Bereichen
hat zum Zweck, das von einer Haspel durch den Walz-
spalt gezogene Band nicht unkontrolliert durch den
Walzspalt laufen zu lassen.

[0011] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren ist
es moglich, hochfesten Stahl (> 300 N/mm? Streck-
grenze) mit vergleichsweise hohen Walzgeschwindig-
keiten um 50 m/min und groRen Umformgraden (15 % -
50 % Dickenabnahme) ohne Grobkornbildung flexibel
zu walzen. Die daflr eingesetzten Ublichen Anfangs-
banddicken bei Karosserieblechen aus Stahl liegen im
Bereich von 1 mm - 2,5 mm.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Bandes aus Stahl
mit in L&ngsrichtung unterschiedlich dicken
Abschnitten durch flexibles Walzen bei erhohter
Bandtemperatur,
dadurch gekennzeichnet, daB fiir das Band ein
Stahl mit einem austenitischen Gefilige verwendet
wird, der in Gewichtsprozent maximal 0,05 % Koh-
lenstoff, 2 % - 4 % Aluminium, 2 % - 4 % Silizium
und 20 % - 50 % Mangan und/oder Nickel und/oder
Molybdan enthalt, und da das flexible Walzen bei
einer Bandtemperatur unter der Rekristallisations-
temperatur dieses Stahls und oberhalb von 300° C
erfolgt.
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2

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB das flexible Wal-
zen bei einer Bandtemperatur zwischen 500° C und
900° C erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB das Band nach
dem flexiblen Walzen mit einer Abkihlgeschwindig-
keit von > 10 K/sec auf eine Temperatur < 500° C
beschleunigt abgekuhlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB beim flexiblen Wal-
zen in jedem Abschnitt des Bandes dessen Dicke
um mindestens 3 % reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB das Band in den
spater dickeren Abschnitten um maximal 15 % und
in den spater diinneren Abschnitten um 20 % bis 50
% in der Dicke reduziert wird.
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