EP 2 759 614 B1

(19)

(12)

(45)

(21)

(22)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(11) EP 2 759 614 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:

02.01.2019 Patentblatt 2019/01
Anmeldenummer: 13152793.9

Anmeldetag: 25.01.2013

(51)

Int Cl.:
C22C 38/02(2006.01)
B22D 11/06 (2006-01)

C21D 7/13 (2006.01)
C22C 45/02 (2006.01)

(54)

Verfahren zum Erzeugen eines Stahlflachprodukts mit einem amorphen, teilamorphen oder
feinkristallinen Gefiige und derart beschaffenes Stahlflachprodukt

Method for generating a flat steel product with an amorphous, semi-amorphous or fine crystalline
structure and flat steel product with such structures

Procédé destiné a générer un produit plat en acier avec une structure cristalline fine, partiellement
amorphe ou amorphe et produit plat en acier congu de la sorte

(84)

(43)

(73)

(72)

Benannte Vertragsstaaten:

AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

Veroffentlichungstag der Anmeldung:
30.07.2014 Patentblatt 2014/31

Patentinhaber: ThyssenKrupp Steel Europe AG
47166 Duisburg (DE)

Erfinder:

Dorner, Dorothée
40629 Diisseldorf (DE)
Hoéckling, Christian
47058 Duisburg (DE)
Hofmann, Harald
44357 Dortmund (DE)
Schirmer, Matthias
40235 Diisseldorf (DE)

(74)

(56)

Daamen, Markus
52062 Aachen (DE)

Vertreter: Cohausz & Florack
Patent- & Rechtsanwailte
Partnerschaftsgesellschaft mbB
BleichstraBe 14

40211 Diisseldorf (DE)

Entgegenhaltungen:
WO-A2-2008/049069
US-A- 4 219 355
US-B1- 6 416 879

DE-A1-102009 048 165
US-A- 5958 153

SPITZER K-H ET AL: "DIRECT STRIP CASTING
(DSC) - AN OPTION FOR THE PRODUCTION OF
NEW STEEL GRADES", STEEL RESEARCH,
DUESSELDOREF, DE, Bd. 74, Nr. 11/12, 1. Januar
2003 (2003-01-01), Seiten 724-731, XP009028744,
ISSN: 0177-4832

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 759 614 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Erzeugen eines Stahlflachprodukts mit einem amorphen, teilamorphen
oder feinkristallinen Geflige, wobei das feinkristalline Geflige Korngréen im Bereich von 10 - 10000 nm aufweist, sowie
ein Stahlflachprodukt mit einem amorphen, teilamorphen oder feinkristallinen Geflige dieser Art.

[0002] GemaR einer ersten Verfahrensvariante wird dabei eine Stahlschmelze in einer GieReinrichtung zu einem
gegossenen Band vergossen und beschleunigt abgekuhilt.

[0003] GemaR einer anderen Verfahrensvariante wird zum Erzeugen eines Stahlflachprodukts mit einem amorphen,
teilamorphen oder feinkristallinen Geflige, eine neben Eisen und herstellungsbedingt unvermeidbaren Verunreinigungen
mindestens zwei weitere Elemente aus der Gruppe "Si, B, C und P" enthaltende Stahlschmelze in einer GieReinrichtung,
deren GielRbereich an mindestens einer seiner Langsseiten durch eine sich wahrend des GieRbetriebs in Gielrichtung
bewegende und gekiihlte Wand gebildet ist, zu einem gegossenen Band vergossen. Als "GielRbereich" wird dabei der
Bereich der GieReinrichtung bezeichnet, in dem das gegossene Band geformt wird.

[0004] Aus der WO 2008/049069 A2 ist es bekannt, dass sich Stahlflachprodukte der voranstehend genannten Art
durch Bandgussverfahren erzeugen lassen. Beim BandgielRen wird die Stahlschmelze mit einer GieReinrichtung ver-
gossen, bei der der GielRbereich bzw. Erstarrungsbereich, in dem das gegossene Band geformt wird, an mindestens
einer seiner Langsseiten durch eine wahrend des GielRvorgangs kontinuierlich fortbewegte Wand begrenzt ist.

[0005] Ein Beispiel fiir ein solches endabmessungsnahes, kontinuierliches GielRverfahren bzw. eine Giel3einrichtung
zur Erzeugung eines Stahlflachprodukts ist die so genannte "Zwei-Rollen-GieReinrichtung", in der Fachsprache auch
als "Twin-Roller-GieRmaschine" bezeichnet. Bei einer Zwei-Rollen-GieRvorrichtung rotieren im GieRbetrieb zwei achspa-
rallel zueinander ausgerichtete GieRwalzen bzw. GieRrollen gegenlaufig und begrenzen im Bereich ihres engsten Ab-
stands einen den GielRbereich definierenden Gief3spalt. Die Giefirollen sind dabei stark gekuhlt, so dass die auf sie
treffende Schmelze zu jeweils einer Schale erstarrt. Die Drehrichtung der Gief3rollen ist dabei so gewahlt, dass die
Schmelze und mit ihr die aus ihr auf den GieRrollen gebildeten Schalen in den GieRspalt transportiert werden. Die in
den GieRspaltgelangenden Schalen werden unter Wirkung einer ausreichenden Bandformungskraft zu dem gegossenen
Band zusammengedriickt.

[0006] Eine andere GieReinrichtung zum Bandgiefen basiert auf dem Prinzip der "Belt-Casting"- Technologie. Bei
einer fir das Belt-Casting-Verfahren bestimmten GieReinrichtung wird fliissiger Stahl tber ein Zufiihrsystem auf ein
umlaufendes GieRband gegossen. Die Laufrichtung des Bands ist dabei so gewahlt, dass die Schmelze vom Zufihr-
system weggefordert wird. Oberhalb des unteren ersten GieRbands kann ein zweites GieRband angeordnet sein, das
gegenlaufig zum ersten Gieflband umlauft.

[0007] Unabhangig davon, ob ein oder zwei GielRbander vorgesehen sind, begrenzt auch bei den voranstehend ge-
nannten Verfahren mindestens ein Gielband die Kokille, durch die das gegossene Band gebildet wird. Das jeweilige
GieRRband wird dabei intensiv gekihlt, so dass die mit dem betreffenden GieRband in Kontakt kommende Schmelze am
vom Zufuhrsystem abgewandten Umkehrpunkt des GieRbands zu einem Band verfestigt ist, das von dem GieRband
abgenommen werden kann.

[0008] Das aus der jeweiligen GielReinrichtung austretende gegossene Band wird abgezogen, abgekihlt und der
Weiterverarbeitung zugeleitet. Diese Weiterverarbeitung kann eine Warmebehandlung und ein Warmwalzen umfassen.
Der besondere Vorteil des BandgieRens besteht hier darin, dass die auf das BandgieRen folgenden Arbeitsschritte in
einer kontinuierlichen, unterbrechungsfreien Abfolge absolviert werden kénnen.

[0009] In der oben bereits erwahnten WO 2008/049069 A2 ist erwahnt, dass Stéhle, die zur Herstellung von Stahl-
bandern mit einem amorphen, teilamorphen oder feinkristallinen Geflige geeignet sind, Legierungen auf Basis von Eisen
und einem oder mehreren Elementen aus der Gruppe "B, C, Si, P, Ga" sein kdnnen, wobei neben diesen Elementen
zusatzlich Gehalte an Cr, Mo, W, Ta, V, Nb, Mn, Cu, Al, Co und Seltene Erden vorhanden sein kénnen. Aus derart
zusammengesetzten Legierungen sollen sich durch BandgieRen gegossene Bander erzeugen lassen, die ein feinkor-
niges, nanokristallines oder nahezu nanokristallines Gefiige aufweisen, bei dem mehr als 90 % der Kérner 5 A - 1 um
groB sind, wobei der Schmelzpunkt des Stahls, aus dem die gegossenen Bander bestehen, im Bereich von 800 - 1500
°C liegt, die kritische Abkulihlgeschwindigkeit des Stahls weniger als 10% K/s betragt und die gegossenen Bander a-Fe-
und / oder y-Fe-Phasen enthalten.

[0010] Die in der WO 2008/049069 A2 wiedergegebenen Uberlegungen beschrénken sich auf eine Erérterung der fiir
die Erzeugung von gegossenem Band mit einem amorphen, teilamorphen oder feinkristallinen Geflige zweckmafigen
Arbeitsschritte.

[0011] Nebendem voranstehend erlduterten Stand der Technikistaus der US 6,416,879 B1 ein Fe-basiertes amorphes
Dinnband mit einer Dicke von 10 - 100 wm bekannt, das in Atom-% 78 - 90 % Fe, 2-4,5% Si,5-16 % B, 0,02 -4 %
Cund 0,2 - 12 % P enthalt und optimierte magnetische Eigenschaften besitzen soll. Zur Herstellung des Dinnbands
wird eine entsprechend zusammengesetzte Schmelze unter Laborbedingungen auf eine schnell rotierende Kiihlwalze
gegossen, erstarrt dort und wird dann von der Walze abgezogen. Auf diese Weise werden GieRgeschwindigkeiten
erreicht, die im Bereich von ca. 25 m/s liegen. Weiter wird erwahnt, dass die Herstellung eines solchen Diinnbands auch
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in einer Zwei-Walzen-GieSmaschine gelingen soll. Jedoch fehlen hierzu weitere Erlduterungen. Auch geht aus diesem
Stand der Technik nicht hervor, wie die bekannte Vorgehensweise in der groRtechnischen Praxis, in der gréere Blech-
dicken und andere Eigenschaften des erhaltenen Bands gewilinscht werden, umgesetzt werden kdnnte.

[0012] Eindem voranstehend beschriebenen Stand der Technik 8hnlicher Stand der Technik ist aus der US 4,219,355
A bekannt. Dort besteht ebenfalls die Zielrichtung, ein diinnes, folienartiges Band mit einer Dicke von 30 - 100 um
herzustellen, das optimierte magnetische Eigenschaften besitzt. Zu diesem Zweck wird auch in diesem Fall eine geeignet
zusammengesetzte Schmelze auf eine rotierende Walze gegossen, auf der es mit einer Geschwindigkeit von 105 - 106
°C/s abgekuhlt wird, um ein amorphes Geflige zu erzeugen. Dabei bleibt ebenso offen, wie dies in der Praxis grotech-
nisch umgesetzt werden soll, wenn Flachprodukte gréRerer Dicke und mit einem anderen Anforderungsprofil erzeugt
werden sollen.

[0013] Ausder DE 102009 048 165 A1 ist schlieRlich ein Verfahren zum BandgielRen eines Stahls mit einem Chrom-
gehalt von mehr als 15 Gew.-% bekannt, bei dem eine Stahlschmelze in einer horizontalen BandgieRanlage vergossen
wird, die einen Schmelzofen, eine Giel3pfanne und ein Transportband zur Aufnahme und zum Abkuhlen eines aus der
GieBpfanne herausflieRenden flissigen Stahlbands umfasst. Die Dicke der so hergestellten Stahlbander betragt 8 - 25
mm. Welche Abkihlgeschwindigkeiten bei einer solchen Anlage erzielt werden kénnen und ob sie geeignet wéren,
beispielsweise eines der voranstehend erlauterten Stahlflachprodukte herzustellen, bleibt dabei offen.

[0014] Vor dem Hintergrund des voranstehend erlduterten Standes der Technik bestand daher die Aufgabe der Er-
findung darin, praxisgerechte Verfahren zur Herstellung von Stahlflachprodukten anzugeben, die ein amorphes, teila-
morphes oder feinkérniges Gefiige besitzen.

[0015] Daruber hinaus sollte ein Stahlflachprodukt angegeben werden, das sich auf praxisgerechte Weise kosten-
glnstig herstellen Iasst. Als Stahlflachprodukt wird dabei ein gegossenes oder gewalztes Stahlband oder -blech sowie
daraus gewonnene Platinen, Zuschnitte oder desgleichen verstanden.

[0016] Ein gemaR der Erfindung erstes diese Aufgabe I6sendes Verfahren ist in Anspruch 1 angegeben.

[0017] In Bezug auf das Stahlflachprodukt besteht die erfindungsgeméaRe Lésung der voranstehend angegebenen
Aufgabe darin, dass ein solches Stahlflachprodukt die in Anspruch 14 genannten Merkmale besitzt.

[0018] Den verschiedenen hier genannten Verkérperungen der Erfindung liegt der gemeinsame Gedanke zu Grunde,
dass sich durch endabmessungsnahe GielRverfahren Stahlflachprodukte erzeugen lassen, die aus amorph, teilamorph
oder nanokristallin bzw. feinkristallin erstarrenden Stahlen bestehen. Dabei sind die erfindungsgemaf jeweils verarbei-
teten Stahle so zusammengesetzt, dass sich der gewlinschte Gefligezustand sicher einstellt. Wenn hier im Zusammen-
hang mit Stahllegierungen "%"-Angaben gemacht werden, sind diese immer als "Gew.-%" zu verstehen, sofern nichts
anderes ausdriicklich angegeben ist.

[0019] Gleichzeitig nennt die Erfindung Betriebsbedingungen, mit denen sich mit fiir die Praxis hinreichender Repro-
duzierbarkeit aus einem Stahl, der neben Eisen und unvermeidbaren Verunreinigungen mindestens zwei weitere Ele-
mente aus der Gruppe "Si,B,Cu,P" enthélt, gegossene Bander mit amorpher, teilamorpher oder feinkristalliner Struktur
erzeugen lassen.

[0020] Das erfindungsgemalie erste Verfahren zum Erzeugen eines Stahlbands mit einem amorphen, teilamorphen
oder feinkristallinen Geflige sieht vor, dass die Stahlschmelze neben Eisen und herstellungsbedingt unvermeidbaren
Verunreinigungen mindestens zwei weitere Elemente aus der Gruppe "Si, B, C, P" enthalt. Dabei liegen gemaf der
ersten Erfindungsvariante die Gehalte der jeweils mindestens vorhandenen beiden Elemente aus der Gruppe "Si, B, C,
P" jeweils in folgenden Bereichen (in Gew.-%):

Si:1,2-7,0%,
B:0,4-4,0 %,
C:0,5-4,0 %,
P:15-80%

[0021] Grundsatzlich werden erfindungsgeman solche Legierungen bevorzugt, bei denen neben den jeweils herstel-
lungsbedingt unvermeidbaren, jedoch hinsichtlich der Eigenschaften der erfindungsgeman erzeugten Stahlflachprodukte
unwirksamen Bestandteilen neben Eisen nur zwei weitere Elemente der Gruppe "Si, B, C, P" in den erfindungsgeman
vorgegebenen Gehalten vorhanden sind. Bei solchen Legierungen sind dann im Stahl neben Fe und unvermeidbaren
Verunreinigungen jeweils nur die Legierungselementepaare Si und B, Siund C, Siund P, B und C, B und P oder C und
P anwesend. Derart zusammengesetzte Stahllegierungen sind insbesondere fir eine amorphe oder teilamorphe Erstar-
rung geeignet. Erforderlichenfalls kbnnen dabei innerhalb der erfindungsgemafien Vorgaben die genannten Legierungs-
paare um jeweils ein oder zwei andere Legierungselemente der Gruppe "Si, B, C, P" ergénzt werden. Dabei ist es
genauso mdglich, dass die Legierungselemente der Gruppe "Si, B, C, P", die jeweils nicht innerhalb der erfindungsge-
mafRen Vorgaben liegen, zwar in messbaren Gehalten vorhanden sind, bei denen sie zwar eine Wirkung haben mégen,
bei denen sie jedoch allenfalls untergeordnet zur Ausbildung des erfindungsgemaR angestrebten Gefliges beitragen.
D.h., erfindungsgemafl mussen in einem flr die Erzeugung von erfindungsgemaRem Stahlflachprodukt jeweils zwei
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Elemente aus der Gruppe "Si, B, C, P" in den erfindungsgemaR vorgegebenen Gehalten vorhanden sein, was nicht
ausschliel3t, dass die jeweils anderen Elemente der Gruppe "Si, B, C, P" in Gehalten vorhanden sind, die auerhalb der
erfindungsgemaRen Vorgaben liegen. Eine Anwesenheit eines jeweils auflerhalb der erfindungsgemafen Vorgaben
enthaltenen Legierungselements der Gruppe "Si, B, C, P" ist insbesondere dann mdglich, wenn sein Gehalt unterhalb
der erfindungsgeman fir den Gehalt an dem betreffenden Element vorgeschriebenen Untergrenze liegt.

[0022] Die breiteste Zusammensetzung eines erfindungsgemaflen Stahls umfasst als Pflichtbestandteile somit we-
nigstens zwei der Elemente Bor, Silizium, Kohlenstoff und Phosphor sowie als Rest Eisen und unvermeidliche Verun-
reinigungen. Diese Elemente erweisen sich als besonders vorteilhaft, weil sie zu relativ geringen Kosten beschafft
werden kénnen. Mitdenin den Anspriichen genannten Gehalten an diesen Elementen ermdglicht das erfindungsgematie
Herstellungsverfahren eine reproduzierbare Herstellung eines Stahlprodukts mit einem amorphen, teilamorphen oder
feinkristallinen Geflige. Ein erfindungsgemaf erzeugtes Stahlflachprodukt weist ein feinkristallines Geflige mit Korngro-
Ren im Bereich von 10 - 10000 nm auf, wobei sich in der Praxis regelmaRig Stahlflachprodukte erzeugen lassen, deren
Korngréfien auf maximale 1000 nm beschrankt sind.

[0023] C in Gehalten von bis zu 4,0 Gew.-% férdert in erfindungsgemaf erzeugten Stahlflachprodukten die Amorphi-
sierung des Werkstoffs. Um diesen Effekt sicher zu erreichen, kann der C-Gehalt auf mindestens 1,0 Gew.-%, insbe-
sondere 1,5 Gew.-%, gesetzt werden.

[0024] Fir die Praxis zweckmaRige Einstellungen der Gehalte an Si, B, C und P ergeben sich dann, wenn fir den Si-
Gehalt %Si gilt 2,0 Gew.-% < %Si < 6,0 Gew.-%, insbesondere 3,0 Gew.-% < %Si 5,5 Gew.-%, wenn fir den B-Gehalt
%B gilt 1,0 Gew.-% < %B < 3,0 Gew.-%, insbesondere 1,5 Gew.-% < %B < 3,0 Gew.-%, wenn fiir den C-Gehalt %C gilt
1,5 Gew.-% < %C < 3,0 Gew.-% oder wenn fir den P-Gehalt %P gilt 2,0 Gew.-% < %P < 6,0 Gew. %. Dabei kann es
glnstig sein, jeweils eines oder mehrere der Elemente Si, B, C und P in den angegebenen enger eingegrenzten Gehalten
zuzugeben, wahrend die anderen Elemente der Gruppe "Si, B, C, P"innerhalb der erfindungsgemaf erlaubten maximalen
Vorgaben zugegeben werden. Genauso kann es zweckmaRig sein, jedes der jeweils in erfindungsgemaflen Gehalten
vorhandenen Elemente in den hier angegebenen engeren Grenzen zuzugeben.

[0025] Auch wenn es erfindungsgemalR als vorteilhaft angesehen wird, die Gruppe der Legierungselemente eines
erfindungsgeméaRen Stahls neben Fe und unvermeidbaren Verunreinigungen auf Si, B, C und P zu beschrénken, kann
es unter bestimmten Umstanden fir die Einstellung bestimmter Eigenschaften der erhaltenen Stahlflachprodukte zweck-
mafig sein, dem Stahl optional eines oder mehrere der Elemente aus der Gruppe "Cu, Cr, Al, N, Nb, Mn, Ti, V" zuzugeben.
Die hierzu erfindungsgemaR jeweils in Frage kommenden Gehaltsbereiche lauten (in Gew.-%):

Cu: bis zu 5,0 %, insbesondere bis zu 2,0 %,
Cr: bis zu 10,0 %, insbesondere bis zu 5,0 %,
Al: bis zu 10,0 %, insbesondere bis zu 5,0 %,
N: bis zu 0,5 %, insbesondere bis zu 0,2 %,
Nb: bis zu 2,0 %,

Mn: bis zu 3,0 %,

Ti: bis zu 2,0 %,

V: bis zu 2,0 %.

[0026] Durch die Zugabe von Cu kann die Duktilitdt des Werkstoffs erhéht werden, wohingegen die Wirkung von Cr
hauptsachlich in einer Verbesserung der Korrosionsbestandigkeit liegt. Auch die Zugabe von Al steigert die Korrosions-
bestandigkeit, wirkt aber auch unterstiitzend auf die Bildung eines amorphen Gefiiges. N kann als mdglicher Substituent
fur C angesehen werden. So unterstiitzt die Anwesenheit von N genauso wie hdhere C-Gehalte die verstarkte Bildung
eines amorphen Gefliges.

[0027] Umdie positiven Einfliisse der optional zugegebenen Legierungselemente Cu, Cr, Alund N nutzen zu kénnen,
kann die Stahlschmelze jeweils optional (in Gew.-%) mindestens 0,1 % Cu, mindestens 0,5 % Cr, mindestens 1,0 % Al
und mindestens 0,005 % N enthalten.

[0028] Die erfindungsgemafie Stahllegierung kann mit in der Stahlindustrie gangigen und vergleichsweise kosten-
glnstigen Legierungselementen als Pflichtbestandteile hergestellt werden.

[0029] Aufgrund der hohen Gehalte an "leichten" Elementen sind aufgrund reduzierter Dichte sowie der hohen Fes-
tigkeit erhebliche Leichtbauvorteile gegeniber konventionellen Stahlen denkbar.

[0030] Entsprechend den voranstehenden Erlauterungen Iasst sich erfindungsgemaf ein Stahlband mit einem amor-
phen, teilamorphen oder feinkristallinen Geflige aus einer Stahlschmelze, in der neben Fe und unvermeidbaren Verun-
reinigungen mindestens zwei der Elemente Si, B, C oder P enthalten sind, durch ein GieRverfahren erzeugen, bei dem
eine erfindungsgemal zusammengesetzte Stahlschmelze in einer GieReinrichtung zu einem gegossenen Band ver-
gossen wird, deren GieRRbereich, in dem das gegossene Band geformt wird an mindestens einer seiner Langsseiten
durch eine sich wahrend des GieRbetriebs bewegende und gekiihlte Wand gebildet ist. Die den GieRbereich begrenz-
ende, sich im GieRbetrieb bewegende Wand kann insbesondere durch zwei gegenlaufig rotierende Gief3rollen oder ein
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sich wahrend des GieRbetriebs in Gielrichtung bewegendes Band gebildet sein. Erfindungsgeman wird dabei die Stahl-
schmelze Uber den Kontakt mit der sich bewegenden Wand mit mindestens 200 K/s abgekuhlt.

[0031] Dabeigeltendie oben bereits gegebenen Erlduterungen zur Zusammensetzung des erfindungsgemafien Stahls
fur das hier vorgestellte erfindungsgemafie Verfahren genauso wie fiir ein erfindungsgemaRes Stahlflachprodukt.
[0032] Die Ausbildung des angestrebten Gefiiges des Stahlflachprodukts kann dadurch gesichert werden, dass das
schnelle Abkihlen in der Praxis bis unterhalb der Glasubergangstemperatur Tg des jeweiligen Stahls durchgefiihrt
werden. Auf diese Weise wird zunachst ein amorphes oder teilamorphes Gefiige gebildet. Auf der Grundlage dieses
Gefliges kann dann mittels einer nachfolgenden Warmebehandlung oberhalb der Kristallisationstemperatur T, durch
die sich dadurch einstellende Kristallkeimbildung und Auskristallisation ein feinkristallines Geflige erzeugt werden. Diese
Vorgehensweise hat den Vorteil, dass die Feinkdrnigkeit sehr prazise einstellbar ist, wobei sich aufgrund der Vielzahl
sich bildender Kristallisationskeime eine sehr homogene KorngréRenverteilung mit sehr geringer Schwankungsbreite
einstellt.

[0033] Um sicherzustellen, dass das gegossene Band auch nach dem Austritt aus dem jeweiligen Giellbereich in
einer fir die Ausbildung eines amorphen oder teilamorphen Gefliges ausreichenden Geschwindigkeit bis zur hierfir
kritischen Glasbildungstemperatur des jeweils verarbeiteten Stahls abgekihlt wird, kann die im Giel3bereich einsetzende
schnelle Abkiihlung des gegossenen Bands nach Austritt aus dem GielRbereich fortgesetzt werden. Die fortgesetzte
Abkuhlung setzt dabei vorteilhafter Weise im unmittelbaren Anschluss an den Austritt aus dem GieRbereich ein, so dass
eine weitestgehend kontinuierliche beschleunigte Temperaturabnahme im gegossenen Band gewahrleistet ist, bis der
jeweils angestrebte Gefligezustand erreicht ist.

[0034] Hierzu kann eine zuséatzliche Klhleinrichtung vorgesehen sein, die unmittelbar an den GieRbereich der zum
GieRRen des gegossenen Bands eingesetzten GieReinrichtung angeschlossen ist. Mit einer solchen Kiihleinrichtung kann
die Stahlschmelze mit der erfindungsgemal vorgegebenen Abkiihirate sicher bis unter die Glasiibergangstemperatur
Tg abgekihlt werden, um ein amorphes oder teilamorphes Geflige im gegossenen Stahlflachprodukt zu erzeugen.
Dabei gewabhrleistet die zusatzliche Kiihleinrichtung sicher, dass in Féllen, in denen es im Giel3bereich der GieReinrich-
tung selber durch den Kontakt mit der sich bewegenden und gekiihlten Wand des GielRbereichs nur zu einer unzurei-
chenden Warmeabfuhr gekommen ist, die Abkiihlung des Bands im Anschluss an den GieRbereich so schnell fortgesetzt
wird, dass der erfindungsgemaR zu erzeugende Gefligezustand sicher erreicht wird.

[0035] Ein weiterer Vorteil der zusatzlichen, im Anschluss an die Giel3einrichtung erfolgenden Kihlung besteht darin,
dass sich mit einer solchen Kiihlung eine speziell angepasste Abkiihlkurve kontrolliert variieren lasst. Dies kann zweck-
maRig sein, wenn gezielt gegossene Bander mit einem teilamorphen oder feinkristallinen Gefiige als Ergebnis des Giel3-
und Abkihlprozesses erhalten werden sollen. So kann die Abkulihlung so vorgenommen werden, dass die Glasiber-
gangstemperatur Tg zwar beschleunigt, jedoch nicht in einer fir die Auspragung eines vollstdndig amorphen Gefliges
ausreichenden Geschwindigkeit abgekuihlt wird.

[0036] Alternativkann das gegossene Band zwar entsprechend den erfindungsgemafRen Vorgaben beschleunigt ab-
gekuhlt werden, diese Abkihlung jedoch vor Erreichen der Glasubergangstemperatur Tg des jeweils verarbeiteten
Stahls abgebrochen werden. Dieser Weg stellt eine erste Mdglichkeit dar, ein vorbestimmtes, feinkristallines Geflige im
erhaltenen Stahlflachprodukt zu erzeugen. Das feinkristalline Geflige wird hier unmittelbar aus der Schmelze gebildet,
indem eine Uber die zusatzliche Kiihlung gesteuerte Kristallisation zugelassen wird.

[0037] Ein anderer Weg, ein erfindungsgemafRes Stahlflachprodukt mit feinkristallinem Geflige zu erzeugen, besteht
darin, zunachst ein Band mit amorphem oder teilamorphem Geflige herzustellen, das erst danach durch einen Gliih-
prozess und eine dadurch bewirkte Auskristallisation in einen feinkristallinen Zustand Gberfiihrt wird. Die Besonderheit
dieser Vorgehensweise liegt darin, dass die Kristallisation an einer Vielzahl von Kristallkeimen erfolgt und daher die sich
bildenden Kristallkérner sehr gleichmagig im Werkstoff verteilt sind.

[0038] Die fiir die Auspragung des feinkristallinen Gefliges wichtige Kristallisationstemperatur T, liegt im Durchschnitt
etwa 30 - 50 K oberhalb der Glasiibergangstemperatur T des jeweils verarbeiteten Stahls. Fir die Herstellung eines
erfindungsgemaRen Stahlflachprodukts mit amorphem oder teilamorphem Geflige ist es daher erforderlich, beim Ab-
kihlen der Schmelze die Temperatur Tg méglichst schnell mit einer Abkihlgeschwindigkeit v > v, zu unterschreiten,
wobeiv,;; erfindungsgemaR 200 K/sist. Auf diese Weise wird der amorphe Zustand des Stahls "eingefroren”, wohingegen
beim Aufheizen auf eine oberhalb der Temperatur T, liegende Warmebehandlungstemperatur die Kristallisation des
Stahls einsetzt.

[0039] Die erfindungsgemaR erforderlichenfalls vorgesehene zusatzliche Kiihlvorrichtung kann so ausgebildet sein,
dass ein Kiihimedium direkt auf das gegossene Band gegeben wird. Bei diesem Kiihimedium kann es sich um Wasser,
flissigen Stickstoff oder eine andere entsprechend wirksame Kiihlflissigkeit handeln. Alternativ oder erganzend kénnen
auch Kuhlgase, wie gasférmiger Stickstoff, Wasserstoff, ein Gasgemisch oder Wassernebel, aufgebracht werden. Hierzu
geeignete Kuhlvorrichtungen sind aus dem Stand der Technik bekannt (KR2008/0057755A).

[0040] Die zur Erreichung eines amorphen Gefliges kritische Abkiihlgeschwindigkeit hangt unter anderem von der
jeweils eingestellten Zusammensetzung der Stahlschmelze ab. So kann es zweckmaRig sein, die Abklhlgeschwindig-
keiten von mehr als 250 K/s, mehr als 450 K/s oder sogar mehr als 800 K/s vorzusehen.
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[0041] Mittels des erfindungsgeméaRen Verfahrens lasst sich somit gezielt ein in der erfindungsgemafien Weise le-
giertes Band mit amorphem oder teilamorphem Gefiige erzeugen.

[0042] Ein besonderer Aspekt von feinkristallinen Stahlen der erfindungsgemaf erzeugten Art ist ihre Fahigkeit zur
strukturellen Superplastizitadt. Demzufolge kénnen auf Basis von erfindungsgemaRen Stahlflachprodukten komplexeste
Bauteilgeometrien durch Korngrenzgleitvorgdnge bei angehobenen Temperaturen (thermische Aktivierung) dargestellt
werden.

[0043] Wie oben bereits erwdhnt, sieht eine besonders prozesssichere Mdglichkeit der Erzeugung eines Stahlflach-
produkts mit feinkristallinem Geflige vor, dass das aus dem GieRspalt der GieReinrichtung austretende und optional im
Anschluss daran zusatzlich abgekiihlte gegossene Band ein amorphes oder teilamorphes Geflige aufweist und dass
das gegossene und derart beschaffene Band anschlieRend bei einer mindestens der Kristallisationstemperatur Tx des
jeweiligen Stahls entsprechenden Glihtemperatur Tg;, gegliiht wird, bis der gewlinschte Gefligezustand erreicht ist.
Bei innerhalb der erfindungsgeméafRen Vorgaben liegenden Stahlzusammensetzungen betragen die hierzu geeigneten
Gluhtemperaturen Tg;5, 500 - 1000 °C. Um ein rein feinkristallines Gefuige zu erreichen, sind dabei, abh&ngig von der
jeweils konkret gewahlten Zusammensetzung typischerweise Gliihzeiten von 2 s - 2 h ausreichend.

[0044] Die Bandgeschwindigkeiten, mit denen das gegossene Band aus dem GieRspalt austritt, liegen in der Praxis
typischerweise im Bereich von 0,3 - 1,7 m/s.

[0045] Die Banddicken, mit denen das erfindungsgemal gegossene und abgekiihlte Band den GieR3spalt verlasst,
liegen typischerweise im Bereich von 0,8 - 4,5 mm, insbesondere 0,8 - 3,0 mm.

[0046] Nach dem GieRRen des Bandes und dem optional zusatzlich im Anschluss daran durchgefiihrten Kiihlen kann
das gegossene Band einem Warmwalzen unterzogen werden, bei dem die Warmwalzanfangstemperatur 500 - 1000
°C betragen sollte. Durch die inline auf den GieRR- und Abkiihlvorgang folgenden Warmwalzschritte kann einerseits die
gewinschte Enddicke des Bands und andererseits die Oberflachenbeschaffenheit eingestellt sowie die Mikrostruktur
optimiert werden, indem beispielsweise im gegossenen Zustand noch vorhandene Kavitaten geschlossen werden. Um
einen amorphen oder teilamorphen Zustand des gegossenen Bands beizubehalten, kann das Warmwalzen zudem bei
einer im Bereich zwischen der Glasiibergangstemperatur Tg und der Kristallisationstemperatur T, liegenden Warm-
walzanfangstemperatur zu dem Warmband warmgewalzt werden.

[0047] Als GieReinrichtung fur die Durchfihrung der erfindungsgeméafien Verfahren eignet sich beispielsweise eine
Zwei-Rollen-GieRReinrichtung, deren gegeneinander um achsparallel zueinander ausgerichtete Achsen rotierende Rollen
jeweils eine sich im GieRbetrieb in Giefirichtung kontinuierlich fortbewegende gekihlte Langswand des GieRbereichs
bilden, in dem das Band geformt wird.

[0048] Die erfindungsgemalen Verfahren erfordern nur geringe Verédnderungen an bestehenden Verfahren bzw. Ein-
richtungen zur kontinuierlichen Herstellung von endabmessungsnahen Flachstahlprodukten.

[0049] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung naher erlautert.
Die einzige Figur zeigt schematisch eine Vorrichtung zum Erzeugen von gegossenem Band in seitlicher Ansicht.
[0050] Die Anlage 1 zum Erzeugen eines gegossenen Bands B umfasst eine Giel3einrichtung 2, die als konventionelle
Zwei-Rollen-GiefReinrichtung aufgebaut ist und dementsprechend zwei gegeneinander um achsparallel zueinander und
auf gleicher H6he ausgerichtete Achsen X1,X2 rotierende Rollen 3,4 umfasst. Die Rollen 3,4 sind mit einem die Dicke
D des zu produzierenden gegossenen Bands B festlegenden Abstand angeordnet und begrenzen so an dessen Langs-
seiten einen als GieR3spalt ausgebildeten Gie3bereich 5, in dem das gegossene Band B geformt wird. An seinen Schmal-
seiten ist der GielRbereich 5 in ebenso bekannter Weise durch hier nicht sichtbare Seitenplatten abgedichtet, die gegen
die Stirnseiten der Rollen 3,4 gedriickt werden.

[0051] Wahrend des GieRbetriebs rotieren die intensiv gekihlten Rollen 3,4 und bilden auf diese Weise Langswande
einer durch die Rollen 3,4 und die Seitenplatten gebildeten GielRkokille, die sich im GieRbetrieb kontinuierlich fortbewe-
gen. Die Drehrichtung der Rollen 3,4 ist dabei in Schwerkraftrichtung R in den GieRbereich 5 hinein gerichtet, so dass
in Folge der Rotation Schmelze S aus einem im Raum oberhalb des GielRbereichs 5 zwischen den Rollen 3,4 anstehenden
Schmelzenpool in den GieRbereich 5 geférdert wird. Dabei erstarrt die Schmelze S, wenn sie die Umfangsflache der
Rollen 3,4 bertihrt, aufgrund der dort stattfindenden intensiven Warmeabfuhr zu jeweils einer Schale. Die auf den Rollen
3,4 haftenden Schalen werden durch die Rotation der Rollen 3,4 in den GielRbereich 5 geférdert und dort unter Wirkung
einer Bandformungskraft K zu dem gegossenen Band B zusammengepresst. Die im Giel3bereich 5 wirksame Kiihlleistung
und die Bandformungskraft K sind dabei so aufeinander abgestimmt, dass das kontinuierlich aus dem GieRbereich 5
austretende gegossene Band B weitestgehend vollstandig erstarrt ist.

[0052] Um Kristallisationseffekte zu unterdriicken, lauft das gegossene Band B im Anschluss an den GielRbereich 5
in eine Kihleinrichtung 7 ein, die das gegossene Band B mit einem Kiihimedium beaufschlagt, so dass es weiter abkuhilt.
Die Abkuhlung durch die Kiihleinrichtung 7 setzt dabeiim unmittelbaren Anschluss an den GieBbereich 5 ein und erfolgt
dabei derart stark, dass die Temperatur T des gegossenen Bands B stetig abnimmt, bis sie unterhalb der Glasuber-
gangstemperatur T der jeweils vergossenen Schmelze S liegt. Jegliche Kristallisation des Gefiiges des gegossenen
Bands B wird so unterdriickt, so dass es sich bei Erreichen der Forderstrecke 6 nach wie vor in einem amorphen Zustand
befindet.
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[0053] Das aus dem GieRbereich 5 austretende Band B wird zunachst in Schwerkraftrichtung R vertikal abgeférdert
und anschlieRend in bekannter Weise in einem kontinuierlich gekrimmten Bogen in eine horizontal ausgerichtete For-
derstrecke 6 umgelenkt.

[0054] Aufder Forderstrecke 6 kann das gegossene Band B anschlieRend eine Erwarmungseinrichtung 8 durchlaufen,
in der das Band B bei einer oberhalb der Kristallisationstemperatur Tx der jeweils vergossenen Stahlschmelze S liegenden
Gluhtemperatur Tg;, Uber eine Glihzeit tg;, durcherwarmt wird. Ziel dieser Warmebehandlung ist die kontrollierte
Bildung eines feinkristallinen Gefliges mit im Bereich von 10 - 10000 nm liegenden Korngréf3en im gegossenen Band
B. Das derart warmebehandelte gegossene Band B wird anschlieRend in einem Warmwalzgerist 9 zu Warmband WB
warmgewalzt.

[0055] InderAnlage 1istaus drei Stahlschmelzen S mitdenin Tabelle 1 angegebenen Zusammensetzungen 21,722,723
jeweils ein gegossenes Band B erzeugt worden. Fir jede Zusammensetzung Z1,72,7Z3 ist die Dicke D der aus der
jeweiligen Stahlschmelze S gegossenen Bander B, die jeweils bei der Abkiihlung der Schmelze S im GielRbereich 5
erzielte Abkulhlrate AR, die jeweils bei der Abkiihlung des aus dem GieRbereich 5 austretenden gegossenen Bands B
in der zuséatzlichen Kuhleinrichtung 7 erzielte Abkihlrate ARZ sowie die Zieltemperatur T, der zusétzlichen Abkulhlung
angegeben. Des Weiteren sind in Tabelle 2 der Gefligezustand und die ggf. vorhandenen Gefligebestandteile des
erhaltenen Bands aufgefiihrt.

[0056] AnzweiProbendesindervoranstehend erlauterten Weise aus der Stahlschmelze S mit der Zusammensetzung
Z1 erzeugten gegossenen Bands B sind unterschiedliche Warmebehandlungen in der Erwarmungseinrichtung 8 durch-
gefiihrt worden. Die dabei jeweils eingestellte Gluhtemperatur Tg;, und die Gluhzeit tg;;, der Warmebehandlung sind
in Tabelle 3 gegenlbergestellit.

[0057] Es zeigte sich, dass das gegossene Band B vor der Warmebehandlung bereits ein feinkristallines Gefiige aus
a-Fe, Fe;,B, FesB und FesSi bei einer Harte HV0,5 von 840 - 900 aufwies. Auch nach der Warmebehandlung bestand
das Gefiige aus a-Fe, Fe,B, Fe;B und Fe;Si, jedoch betrug nun die Harte HV0,5 760 - 810.

[0058] Es versteht sich, dass die beschriebene Warmebehandlung mittels der Erwarmungseinrichtung 8 sowie das
Warmwalzen mit dem Warmwalzgertiist 9 nur optionale Verfahrensschritte sind.

[0059] Die Erfindung stellt somit Verfahren zum Erzeugen eines Stahlbands B mit einem amorphen, teilamorphen
oder feinkristallinen Geflige mit KorngréRen im Bereich von 10 - 10000 nm sowie ein entsprechend beschaffenes
Stahlflachprodukt zur Verfligung. GemaR der Erfindung wird dazu eine Stahlschmelze in einer GieReinrichtung (2) zu
einem gegossenen Band (B) vergossen und beschleunigt abgekuhlt. Die Schmelze enthalt neben Fe und herstellungs-
bedingt unvermeidbaren Verunreinigungen mindestens zwei weitere Elemente, die der Gruppe "Si, B,C,P" angehdren.
GemaR einer ersten Verfahrensvariante gilt fir die Gehalte an diesen Elementen (in Gew.-%) Si: 1,2-7,0 %, B: 0,4 -
4,0 %, C:0,5-4,0 %, P: 1,5-8,0 %. GemaR einer zweiten Verfahrensvariante wird die Si, B, C und P enthaltende
Stahlschmelze in einer GieReinrichtung (2), deren GieRRbereich (5) an mindestens einer seiner Langsseiten durch eine
sich wahrend des GieRbetriebs in Gielirichtung (G) bewegende und gekiihlte Wand gebildet ist, zu einem gegossenen
Band (B) vergossen, wobei die Stahlschmelze (S) durch Kontakt mit der sich bewegenden gekihlten Wand mit einer
Abkuhlrate von mindestens 200 K/s abgekuhlt wird.

BEZUGSZEICHEN
[0060]

Anlage zum Erzeugen eines gegossenen Bands B
GieBeinrichtung

Rollen der GieReinrichtung 2
GieRbereich

horizontal ausgerichtete Forderstrecke
Kuhleinrichtung
Erwarmungseinrichtung
Warmwalzgerist

gegossenes Band

Dicke des gegossenen Bands B
Schwerkraftrichtung

Schmelze

Bandformungskraft

Rotationsachsen der Rollen 3,4
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Tabelle 1
Cc Si Mn P Al Cr Cu Nb Ti \" B
Z1 | 0,038 | 5,5 | 0,44 3,3 0,005 | 0,3 | 0,133 | 0,059 | 0,11 | 0,048 | 2,0
Z2 | 0,041 | 3,3 | 0,51 | 0,025 | 0,005 | 0,4 0,09 0,001 | 0,09 | 0,055 | 2,2
Z3 1,5 3,0 | 0,64 | 0,030 1,30 0,4 0,08 0,002 | 0,08 | 0,045 | 1,6
Angaben in Gew.-%, Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen

Tabelle 2
D[mm] | AR[K/s] | ARZ[KI/s] | T,[°C] Gefiige
Z1 1,2 900 900 400 amorph
Z2 1,2 1050 600 600 feinkristallin o.-Fe, Fe,B, Fe;B, FesSi
Z3 1,1 700 500 500 feinkristallin, a-Fe, Fe,C, Fe,B, Fe3B, FesSi
Tabelle 3
D[mm] | Tgliih [°C] | tgliih [°C] Geflige
Z1 1,2 600°C 1 min Teilamorph (amorph + a-Fe, Fe,B, Fe;B, Fe;Si)
Z1 1,2 600°C 20 min feinkristallin o.-Fe, Fe,B, Fe;B, FeSi
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erzeugen eines Stahlflachprodukts mit einem amorphen, teilamorphen oder feinkristallinen Geflige,
wobei das feinkristalline Geflige Korngréfien im Bereich von 10 - 10000 nm aufweist, bei dem eine Stahlschmelze
in einer GieReinrichtung (2) zu einemgegossenen Band (B) vergossen und dabei beschleunigt abgekihlt wird, wobei
die Stahlschmelze neben Eisen und herstellungsbedingt unvermeidbaren Verunreinigungen mindestens zwei wei-
tere Elemente, die der Gruppe "Si,B,C,P" angehdren, mit der MaRRgabe (in Gew.-%)

Si:1,2-7,0%,
B: 0,4 -4,0 %,
C:0,5-4,0 %,
P:1,5-8,0%

sowie optional eines oder mehrere der Elemente aus der Gruppe "Cu,Cr,Al,N,Nb,Mn,Ti,V" enthalt mit der MalRgabe
(in Gew.-%):

Cu: bis zu 5,0 %,
Cr: bis zu 10,0 %,
Al: bis zu 10,0 %,
N: bis zu 0,5 %,
Nb: bis zu 2,0 %,
Mn: bis zu 3,0 %,
Ti: bis zu 2,0 %,
V: bis zu 2,0 %

dadurch gekennzeichnet,

d a s s die Giel3einrichtung (2) einen GieRbereich (5), in dem das gegossene Band (B) geformt wird, aufweist, der
an mindestens einer seiner Langsseiten durch eine sich wahrend des GieRbetriebs bewegende und gekiihlte Wand
gebildet ist, die durch zwei gegenlaufig rotierende Gielrollen (3,4) oder ein sich wahrend des GieRbetriebs in
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Gielrichtung (G) bewegendes Band gebildet ist, und dass das gegossene Band (B) 0,8 - 4,5 mm dick ist.

Verfahren nach Ansprch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Stahlschmelze mit einer Abkiihlrate von mindestens
200 K/s bis unterhalb der Glasubergangstemperatur Tg abgekiihlt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das amorph oder teila-
morph gegossene Band (B) bei einer im Bereich zwischen der Glasibergangstemperatur Tg und der Kristallisati-
onstemperatur T, liegenden Warmwalzanfangstemperatur zu dem Warmband warmgewalzt wird

Verfahren gemaf einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stahlschmelze (S)
durch Kontakt mit der sich bewegenden gekiihlten Wand mit einer Abkuhlrate von mindestens 200 K/s abgekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das gegossene Band (B) nach Austritt aus dem
GieRbereich (5) fortgesetzt mit einer Abkuhlrate von mindestens 200 K/s abgekuhlt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass das aus dem GieRbereich (5)
austretende gegossene Band (B) kontinuierlich abgekuhlt wird, bis die Glasiibergangstemperatur T des jeweiligen
Stahls unterschritten ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 - 6, dadurch gekennzeichnet, dass das gegossene Band (B) bei einer
500 - 1000 °C betragenden Warmwalzanfangstemperatur zu einem Warmband warmgewalzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 - 7, dadurch gekennzeichnet, dass das aus dem GieRbereich (5) der
GieBeinrichtung (2) austretende und optional zuséatzlich abgekiihlte gegossene Band (B) ein amorphes oder teila-
morphes Geflige aufweist und dass das so beschaffene gegossene Band (B) bei einer mindestens der Kristallisa-
tionstemperatur Tx des jeweiligen Stahls entsprechenden Gliuhtemperatur Tg;, gegliht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Gliihtemperatur Tg;;, im Bereich von 500 - 1000
°C liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Stahlschmelze (S) neben den
mindestens zwei Elementen aus der Gruppe von Si, B, C und P mindestens ein Element aus der Gruppe von Cu,
Cr, Al, N, Nb, Mn, Tiund V enthalt.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die GielReinrichtung (2)
eine Zwei-Rollen-GielReinrichtung ist, deren gegeneinander um achsparallel zueinander ausgerichtete Achsen
(X1,X2) rotierende Rollen (3,4) jeweils eine sich im GieRbetrieb in Gielrichtung (G) kontinuierlich fortbewegende
gekiihlte Langswand des Giellbereichs (5) bilden, in dem das Band (B) geformt wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass fiir mindestens eines der
Elemente aus Gruppe "Si,B,C,P" jeweils eine der folgenden MaRgaben gilt (in Gew.-%):

Si: 2,0-6,0 %,
B:0,4-3,0 %,
C:0,5-3,0%
oder
P:2,0-6,0 %.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Stahlschmelze jeweils
optional (in Gew.-%) mindestens 0,1 % Cu, mindestens 0,5 % Cr, mindestens 1,0 % Al und mindestens 0,005 % N
enthalt.

Stahlflachprodukt, das aus einem Stahl besteht, der neben Eisen und unvermeidbaren Verunreinigungen mindestens
zwei weitere Elemente aus der Gruppe von Si, B, C und P mit der MaRgabe enthalt (in Gew.-%):

Si:1,2-7,0%,
B: 0,4 -4,0 %,
C:0,5-4,0 %,
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P:1,5-8,0 %,

sowie optional eines oder mehrere der Elemente aus der Gruppe "Cu,Cr,Al,N,Nb,Mn,Ti,V" mit der MalRgabe enthalt
(in Gew.-%):

Cu: bis zu 5,0 %,
Cr: bis zu 10,0 %,
Al: bis zu 10,0 %,
N: bis zu 0,5 %,
Nb: bis zu 2,0 %,
Mn: bis zu 3,0 %,
Ti: bis zu 2,0 %,
V: bis zu 2,0 %,

wobei das Stahlflachprodukt ein amorphes, teilamorphes oder feinkristallines Geflige mit Korngré3en aufweist, die
im Bereich von 10 - 10000 nm liegen, dadurch gekennzeichnet, dass das Stahlflachprodukt eine Dicke von 0,8 -
4.5 mm aufweist.

Stahlflachprodukt nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass fiir mindestens eines der Elemente aus
Gruppe "Si,B,C,P" jeweils eine der folgenden MaRgaben gilt (in Gew.-%) :

Si: 2,0-6,0 %,
B:0,4-3,0 %,
C:0,5-3,0%
oder
P:2,0-6,0 %.

Claims

Method for generating a flat steel product with an amorphous, semi-amorphous or fine crystalline structure, wherein
the fine crystalline structure has grain sizes in the range of 10 to 10000 nm, in the case of which a steel melt is cast
in a casting device (2) to form a cast strip (B) and rapidly cooled, wherein, in addition to iron and manufacture-related
unavoidable impurities, the steel melt contains at least two additional elements belonging to the group "Si, B, C, P",
having the proportion (in wt%)

Si: 1.21t0 7.0%,
B: 0.4 to 4.0%,
C: 0.5t0 4.0%,
P: 1.5t0 8.0%

as well as optionally one or a plurality of the elements from the group "Cu, Cr, Al, N, Nb, Mn, Ti, V" with the proportion
(in wt%):

Cu: up t0 5.0%,
Cr: up to 10.0%,
Al: up to 10.0%,
N: up to 0.5%,
Nb: up to 2.0%,
Mn: up to 3.0%,
Ti: up to 2.0%,
V:up to 2.0%,

characterised in that

the casting device (2) has a casting region (5), in which the cast strip (B) is formed, said casting region is formed
on at least one of its longitudinal sides by a wall that is moved and cooled during the casting operation, said wall is
formed by two casting rollers (3, 4) rotating in opposing directions or by a strip moving in the casting direction
(G)during the casting operation and in that the cast strip (B) is 0.8 to 4.5 mm thick.

10
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Method according to Claim 1, characterised in that the steel melt is cooled at a cooling rate of at least 200 K/s to
below the glass transition temperature Tg.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the amorphous or semi-amorphous
cast strip (B) is hot rolled into the hot strip at a hot rolling starting temperature in the range between the glass
transition temperature Tg and the crystallisation temperature T,.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the steel melt (S) is cooled by contact
with the moving cooled wall at a cooling rate of at least 200 K/s.

Method according to Claim 4, characterised in that the cast strip (B) continues to be cooled at a cooling rate of at
least 200 K/s after leaving the casting region (5).

Method according to Claim 4 or 5,
characterised in that the cast strip (B) leaving the casting region (5) is continuously cooled until the glass transition
temperature Tg of the respective steel is undercut.

Method according to any one of Claims 4 to 6, characterised in that the cast strip (B) is hot rolled into a hot strip
at a hot rolling starting temperature of 500 to 1000°C.

Method according to any one of Claims 4 to 7, characterised in that the cast strip (B) leaving the casting region
(5) of the casting device (2) and optionally also cooled has an amorphous or semi-amorphous structure and in that
the cast strip (B) procured in this manner is annealed at an annealing temperature T 05 COrresponding at least
to the crystallisation temperature T, of the respective steel.

Method according to Claim 8, characterised in that the annealing temperature Tp,e4 is in the range of 500 to
1000°C.

Method according to any one of Claims 4 to 9, characterised in that, in addition to the at least two elements from
the group of Si, B, C and P, the steel melt (S) contains at least one element from the group of Cu, Cr, Al, N, Nb,
Mn, Tiand V.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the casting device (2) is a two-roller
casting device, whose rollers (3, 4) rotating opposed to one another around axes (X1, X2) aligned axially-parallel
to one another each form a cooled longitudinal wall of the casting region (5) continually moving forward during the
casting operation in the casting direction (G), the strip (B) being formed in said casting region.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that one of the following proportions
respectively applies to at least one of the elements from the group "Si, B, C, P" (in wt%):

Si: 2.0 t0 6.0%,
B: 0.4 to 3.0%,
C:0.5t03.0%
or

P: 2.0 to 6.0%.

Method according to any one of the preceding claims, characterised in that the steel melt optionally (in wt%)
contains in each case at least 0.1% Cu, at least 0.5% Cr, at least 1.0% Al and at least 0.005% N.

Flat steel product consisting of a steel which, in addition to iron and unavoidable impurities, contains at least two
additional elements from the group of Si, B, C and P with the proportion (in wt%):

Si: 1.210 7.0%,
B: 0.4 to 4.0%,
C:0.5t0 4.0%,
P: 1.5 to 8.0%,

as well as optionally one or a plurality of the elements from the group "Cu, Cr, Al, N, Nb, Mn, Ti, V" with the proportion
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(in wt%):

Cu: up t0 5.0%,
Cr: up to 10.0%,
Al: up to 10.0%,
N: up to 0.5%,
Nb: up to 2.0%,
Mn: up to 3.0%,
Ti: up to 2.0%,
V:up to 2.0%,

wherein the flat steel product has an amorphous, semi-amorphous or fine crystalline structure with grain sizes which
are in the range of 10 to 10000 nm, characterised in that the flat steel product has a thickness of 0.8 to 4.5 mm.

15. Flat steel product according to Claim 14, characterised in that one of the following proportions respectively applies

to at least one of the elements from the group "Si, B, C, P" (in wt%):

Si: 2.0 t0 6.0%,
B: 0.4 to 3.0%,
C: 0.5t0 3.0%,
or

P: 2.0 to 6.0%.

Revendications

Procédé de production d’'un produit plat en acier avec une structure amorphe, partiellement amorphe ou cristalline
fine, ou la structure cristalline fine présente des tailles de grains dans le domaine allant de 10 a 10 000 nm, lors
duquel de l'acier en fusion est coulé en une bande coulée (B) dans un dispositif de coulée (2), et est refroidi de
maniéere accélérée, ou I'acier en fusion contient, outre du fer et des impuretés inévitables inhérentes a la production,
au moins deux autres éléments faisant partie du groupe « Si, B, C, P » avec la teneur (en % en poids) :

Si:1,2-7,0 %,
B:0,4-4,0%,
C:0,5-4,0%,
P:15-80%

ainsi qu’optionnellement un ou plusieurs des éléments du groupe « Cu, Cr, Al, N, Nb, Mn, Ti, V » avec les teneurs
(en % en poids) :

Cu:jusqu’'a 5,0 %,
Cr : jusqu’a 10,0 %,
Al : jusqu'a 10,0 %,
N :jusqua 0, 5 %,
Nb : jusqu’a 2,0 %,
Mn : jusqu’a 3,0 %,
Ti: jusqu'a 2,0 %,
V :jusqu’'a 2,0 %,

caractérisé en ce que

le dispositif de coulée (2) présente une zone de coulée (5) dans laquelle la bande coulée (B) est formée, cette zone
de coulée (5) étant formée sur au moins un de ses c6tés longitudinaux par une paroi qui refroidit et se meut pendant
I'opération de coulée, cette paroi étant formée par deux rouleaux de coulée en rotation inverse (3, 4) ou par une
bande qui se meut dans la direction de coulée (G)pendant 'opération de coulée, , et en ce que la bande coulée
(B) présente une épaisseur de 0,8 - 4,5 mm.

Procédeé selon la revendication 1, caractérisé en ce que 'acier en fusion est refroidi avec une vitesse de refroidis-
sement d’au moins 200 K/s jusqu’'a en-dega de la température de transition vitreuse Tg.
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Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la bande coulée (B) amorphe ou
partiellement amorphe est laminée a chaud a une température initiale de laminage a chaud se situant dans une
plage entre la température de transition vitreuse et la température de cristallisation T, pour créer le feuillard chaud.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que l'acier en fusion (S) est refroidi par
contact avec la paroi refroidie en mouvement avec une vitesse de refroidissement d’au moins 200 K/s.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que le refroidissement de la bande coulée (B) est poursuivi
aprés la sortie de la zone de coulée (5) avec une vitesse de refroidissement d’au moins 200 K/s.

Procédé selon I'une des revendications 4 ou 5, caractérisé en ce que la bande coulée (B) sortant de la zone de
coulée (5) est refroidie en continu jusqu’a dépasser vers le bas la température de transition vitreuse T de I'acier
respectif.

Procédé selon l'une des revendications 4 a 6, caractérisé en ce que la bande coulée (B) est laminée a chaud a
une température initiale de laminage a chaud étant de 500 - 1 000 °C pour créer un feuillard chaud.

Procédé selon I'une des revendications 4 a 7, caractérisé en ce que la bande coulée (B) sortant de la zone de
coulée (5) du dispositif de coulée (2) et étant optionnellement additionnellement refroidie, présente une structure
amorphe ou partiellement amorphe et en en ce que la bande coulée (B) ainsi obtenue est recuite a une température
de recuit Tg, correspondant & au moins la température de cristallisation T, de I'acier respectif.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce que la température de recuit Tg;, Se situe dans une plage
entre 500 et 1 000 °C.

Procédé selon 'une des revendications 4 a 9, caractérisé en ce que I'acier en fusion (S) contient, outre les au
moins deux éléments du groupe Si, B, C et P, au moins un élément du groupe Cu, Cr, Al, N, Nb, Mn, Ti et V.

Procédé selon l'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que le dispositif de coulée (2) est un
dispositif de coulée a deux rouleaux, dont les rouleaux (3, 4) contrarotatifs autour d’axes (X1, X2) orientés parallée-
lement I'un par rapport a I'autre forment, respectivement, une paroi longitudinale refroidie de la zone de coulée (5)
avancgant, lors de I'opération de coulée, en continu dans la direction de coulée (G) dans laquelle la bande (B) est
formée.

Procédeé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce qu’une des teneurs suivantes s’applique
respectivement a au moins un des éléments du groupe « Si, B, C, P » (en % en poids) :

Si:2,0-6,0 %,
B:0,4-3,0%,
C:05-3,0%
ou

P:2,0-6,0%.

Procédeé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que 'acier en fusion contient, respective-
ment optionnellement, (en % en poids) au moins 0,1 % de Cu, au moins 0,5 % de Cr, au moins 1,0 % d’Al et au
moins 0,005 % de N.

Produit plat en acier constitué d’'un acier qui contient, outre du fer et des impuretés inévitables inhérentes a la
production, au moins deux autres éléments du groupe Si, B, C et P avec la teneur (en % en poids) :

Si:1,2-7,0 %,
B:0,4-4,0%,
C:0,5-4,0%,
P:15-8,0%,

ainsi qu’optionnellement un ou plusieurs éléments du groupe « Cu, Cr, Al, N, Nb, Mn, Ti, V » avec la teneur (en %
en poids) :
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Cu:jusqu'a 5,0 %,
Cr : jusqu’a 10,0 %
Al : jusqu’a 10,0 %
N :jusqu’a 0,5 %,
Nb : jusqu’a 2,0 %,
Mn : jusqu’a 3,0 %,
Ti: jusqu'a 2,0 %,
V :jusqu’a 2,0 %,

le produit plat en acier présentant une structure amorphe, partiellement amorphe ou cristalline fine avec des tailles
de grains dans le domaine allant de 10 a 10 000 nm, caractérisé en ce que le produit plat enacier présente une
épaisseur entre 0,8 et 4,5 mm.

Produit plat en acier selon la revendication 14, caractérisé en ce qu’une des teneurs suivantes (en % en poids)
s’applique respectivement a au moins un des éléments du groupe « Si, B, C, P » :

Si:2,0-6,0 %,
B:0,4-3,0%,
C:0,5-3,0%,
ou

P:2,0-6,0%.
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