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1 Anforderungen an den
Blechherstellungsproze

An ein Grobblech werden im allgemeinen
folgende Anforderungen gestellt: Es mus
- die vorgegebenen Abmessungen haben und

das in engen Toleranzen und mit guter Eben-
heit (Bestelldicken kénnen im Bereich von

5 bis 500 mun, die Breiten von etwa 1 his 5 m
gewihit werden),

- die seitens der Konstrukteure geforderten
Streckgrenzen- und Zupfestigkeitswerte auf
weisen {Streckgrenzen von etwa 235 Nymm?
bis Gber 100 N/mm? kbnnen spezifiziert
werden),

- von Konstrukteuren bendtigte hohe Zihig-
keiten, und das hiufig bei ticfen Temperaturen
besitzen,

- gute Verarbeitbarkeit (z. B. Umformbarkeit,
Schweifeignung) aufweisen,

- wenn gefordert, Resistenz gegen Korrosions-
schidigung z. B. durch den von Hi5-haltigem
(Gas (Sauergas) entstehenden Wasserstoff-
angriff oder ¢ine bedingte Bestindigkeit
gegen atmosphiirische Korrosion (, Wetter-
festighkeit™) besitzen.

Dicse Eigenschaften sind zum Teil gegenliu-
fig und wurden in exiremer Xombination beziig:
lich Legierungs- und ProzeBtechnologie erst
durch umnfangreiche Entwicklungsarbeiten und
Anlageninvestitionen realisierbar.

Der technologische Status der heutigen Grob-
blechproduktion soll im folgenden vargestellt
werden. Zur Herstellung der Bleche miissen
Brammen oder Blécke geeigneter Abmessung
(Strangguiidicken bis 400 mm, Blockgugdicken
bis 1000 mm) eingesetzi und eine Rethe geziclter
ProzeRschritte definiert und reproduzierbar an-
gewendet werden (Bild 1), Diese Schritte umbas
scn im wesentlichen das Erwidrmen der Bram-
men auf Walztemperatur, das Walzen und Ab-
kiihlen, gegebenenfalls eine Wirmebhehand-
lung, das Scheeiden auf Fertigabmessung sowie
begleitende Priifschricre.

Fiir all diese ProzeRstufen muf der Grob-
blechhersteller iber qualifizieries Personal, lei-
stungsfihige Anlagen und geeignete Steuer und
Regeleinrichrungen verfiigen. Als Input miissen
auRerdem gezielte Vorgaben (Procedures, ...,
basicrend auf dem zkruellsien Know-how-5tatus,
und betrichtliche Energicmengen (Heizpase,
Antriebsstrom, ...) in das Walzwerk flicen; als
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Bild 1: Schematische Darstellung des Input/Output in
ginem Walzwerk

Output werden rusitzlich zu den Blechen um-
fassende ProzeBdaten zur Qualititsiiberwachung
und Auswertung crfafit sowic Proben-Coupons
zur mechanisch-technologischen Prifung im
Abnahme-Priiflabor entnommen.

Zur Veranschaulichung der Abliufe und
Mengen bleibt noch festzuhalten, dag zum
Beispiel im Dillinger Grobblechwalzwerk pro
Monar mehr als 25.000 Bleche aus etwa 9.000
Brammen /Blécken produziert werden und dag
jedes Blech auf Bestellung nach Kundenspezifika-
tien gefertigt wird. Im folgenden sollen die dazu
notwendigen Prozesse niher eckintert werden.

2 Die ProzeBRschritte aus
metallurgischer Sichi

Ausgehend von definierten Stablzusammen-
setzungen miissen im Walzwerk in unterschied-
lichen Prozefstufen metalikundliche Mechanis-
men aktiviert werden, die eine Erfallung der
mechanisch-technologischen Eigenschaftsanfor-
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Bild 2: Prozed-
stufen im Walz- Produktions-  Erwarmung Walzen Abkuhlung Warmebehandiung
werk und deren stufen: beschleunigt Luft  verzbgen
metaliurgische (Wasser) {Abstapein)
Ziele
r
Metallur- Austenitisierung Formgebung H-Effusion Geflge-
gische Ziele: Hnmogeni- i3 b beeinflussung
sierung Gefligebeeinflussung
Auflésung (Kornfeinung und
Verfestigung)\ /
Produkt- Geometrie Mechanisch-technol. Eigenschaften
eigenschatt:
derungen erméglichen. In schematischer Form  Sicherstellung der Wasserstoffeffusion. Durch
werden in Bild 2 die mertallurgisch relevanien Wirmebehandlungsschritte unterschiedlichster
Schritte vorgestelr, die nicht nur zur Formgebung At kbnnen definierte Gefigebeeinflussungen
{Gecometrie} des Grobbleches, sondern auch zu vorgenommen werden. Auf die entsprechen-
seinen mechanisch-iechnologischen Eigenschaf-  den Technologien wird in den nachfolgenden
tent durch Gefiigebeeinflussung beitragen. Kapiteln eingegangen,
Wihrend der Brammenerwarmung auf eine
definierte Temperatur im Bereich 1050 - 1200 °C
ecfolgt die Austenitisicrung mit Homogeniste- 3 Die Warmzone des Walzwerkes
rung und Aufldsung von Mikrolegierungsele-
menten. Im Walzprozes erfolgt je nach Wahl und das Walzen als furmgehender
des Temperatur- Regimes eine gewisse Verfesti- Prozef3
gung und Komfeinung des Gefliges, dic bes
der anschiieRenden Abkiihlung durch Gefilge- In Bild 3 werden dic rypischen Anlagen in
umwandlung und Ausscheidungsvorginge je der Warmzone im Layout des Dillinger Walz-
Bild 3: Warm- nach Abkithlgeschwindigkeit weiter verstickt werkes niher vorgestellt. Das geometrische Um-
zane gines werden. Ublicherweise erfolgt im unteren Ab- wandeln der vom Stahlwerk kemmenden Bram-
Walzwerks kithlbereich ¢in Warmstapeln der Bleche zur men zu Blechen erfolgt, nach dem Aufheizen in
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stofs- wxd Herdwagendfen, an zwei Quarto-Walz-
periisten, die zu den stiirksten und modernsten
der Welt gehdren.

Ausgangspunkt des Materialtlusses ist dis
Brammenlager, das direkt mit der Brammenad-
justage des Stablwerkes verbunden ist. Erwilhnt
wernden soll die ausreichende Erwidrmungskapa-
zitit durch Nutzen von 3 Stofiéfen mit 7 Reihen
zur Brammenecwirmung und 3 Herdwagendien
fiir Blscke und Sonderprodukee. Vor dem Wal-
zen criolge eine Hochdruckentzunderung. Das
Kemstick der Warmzone sind 2 Quarto-Geriste
mit ProzeRrechner-Steuerung, an denen reversie-
rend in Breitungs- und Lingsstichen gewalzt
wird. Bild 4 beschreibt anlagentechnische
Details, insbesondere dic grofe Walzenballen-
linge von 5,5 bzw. 4,8 m, was die Herstellung
entsprechender Walztafelbreiten erlaubt. Durch
die starken Antriebe (insbesondere am Vor-
geriist duech den Drehstrom-Synchron-Motor)
kénnen metallurgisch vorteithafte hohe Stich-
abnahmen bis zu 50 mm realisiert werden.
Besondere Steuerungs- und Mefeinrichtungen
zur Einhaltung enger Dickentoleranzen sind das
AGC (Automatic Gauge Control) und die Dicken-
meBanlage. Fiir die Ebenheitssteuerung stehen
WORB (Work Roll Bending), BURB (Backup Roll
Bending) und ein Prozefmodell zur Stichplange-
staltung zur Verfiljgung. Durch den Abstand von
105 m zwischen den 2 Geriisten ist eine beson-
dere Prozefftexibilitat gegeben. Alternativ zur Ab-
Kiihlung des Walzgutes an Luft kann an der soge-
rannten MULPIC-Kihlanlage (Multi-Purpose-In-
terrupted Cooling) mit Wasser beschleunigr
gelaihlt werden. Diese 30 m lange Anlage kann
als wichriges , metallurgisches Werkzeug® einge-
setzt werden, was im nichsten Kapitel gezeigt
wird. Am Ende der Warmzone kans an der
Warmrichtmaschine mit bis zu 3000 t Kraft die
Walztafelebenheit sichergestellt werden,

Beim Standardwalzverfahren ohne spezifi-
sche Temperaturvorgaben, auch Normalwalzen
genanne, wird das Walzen als reines Formgebungs-
verfahren eingesetzt. Die auf hohe Temperatu-
ren aufgewiirmte Bramme wird in einer Walz-
phase in die Blechform umgewandelr, die Ab-
kithlung geschieht an Luft.

In besonderen Fillen, vor allem fiir Dick-
bleche, ist es von Bedeutung, die Méglichkeiten
der starken Geriiste voll auszuschopfen. Durch
griftmogliche Stichabnahmen im sogenannten
HS-Walzen (High Shape Factor Walzen) wird die
Kernbeschaffenheit des Walzgutes verbessert.
Wie Bild § veranschaulicht, kann durch ein

Bild 5: Einflup des HS-Walzens auf die Verformung und
Eigenschaften im Blechkern
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Bild §a/b:
Langsprofil-
bleche: Schema
der Herstellung
von LP-Blechen
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entsprechendes Experintent mit priparierten
Brammen die Bedeutung hoher Stichabnahmen
aufgezeigt werden. Im Fall des HS-Walzens wird
auch der Kern des Walzgutes gut durchverformt
und damit die Basis fiir guie Zihigkeitseigen-
schaften oder hohe Einschniimngswerte in
Blechdickenrichtung gelegt,

Als Sondervariante beziiglich Formgebung
soll an dieser Stelle noch das LP (Lingsprofil)-
Walzen angesprochen werden. Der schemati-
schen Erklirung in Bild 6a folgend, wird die
hydraulische Anstellungsregelung des AGC in
diesem Fall cicht zur Gewiihrieistung einet kon-
stanten Walzdicke, sondern zur Einsteliung eines
definierten Lingsprofils {ieferbare Profile it
Bild 6b) cingescrzi. Die Profilgebung wird den
Belastungsfillen im Stahlbau unter Gewichts-
eptimierung der Konstruktion gerecht.

4 Die ProzeBvarianten zur
Gefigebeeinflussung bzw. zur
Einstellung des Lieferzustandes

Die oben angesprochenen Anlagen im
Walzrwerk und das metallurgische Know-how
lassen nun je nach Bedarfsfall, sprich Spezifika-
tion der Blecheigenschaften, den Einsatz mafs-
geschneiderter ProzeBvarianten zu.

Im Bild 7 sind in einem Temperatur-Zeit-
Schema die wichtigsten Vardanten vergleichend
zusammengestellt:

4.1 Klassische Verfahren:
Walzen und Wirmebehandiung

Die erste Gruppe der Yarianten baut auf
dem oben beschriebenen Nocmalwalzen (ohne
besondere Temperatursteuerung des Walzvor
ganges) auf

Yariante A

Ohne weitere Gefiigebeeinflussung durch
Glithen wird das Grobbiech im Zustand ,U"
(ungegliiht, as rolied) ausgeliefert.

Durch Wirmebehandeln (Kombination
von Glithen bei bestimmten Temperaturen und
Abkiihlen) wird reproduzierbar ein Gefiige mit
¢iner typischen Eigenschaftskombination grziele,
und zwar:

Variante B

Normalwalzen + Wirmebehandlung ,Aus-
tenitisieren (>Ac3 | cz. 900 °C) + Luftabkiihlung®
= Normalisieren (Normalglithen)

Diese erfolgt in entsprechend dimensionier-
ten Ofen im Durchlauf ¢z B. Gleichschrittéfen)
oder stationdr ( z. B. Einlegeofen).

Ergebnis ist ein Gefiige aus liberwiegend
polygonalem Ferrit + Perlit. Der Lieferzustand
wird mit ,IN* abgekiczt. Hohere Streckgrenzen
und Zugfestigkeiten kénnen fiir normalisierte
Stihle im wesentlichen nur iber hohere Legie.
tungsgehalte erreicht werden; dadurch sind die-
sem Verfahren hinsichtlich der méglichen Eigen-
schaftskombinationen der Grobbleche Grenzen
gesetze. Ein dquivalenter Zustand kann durch
normalisierendes Walzen, d. h, cin Walzen tnit
ciner Endumformung itn Bereich der N-Glithtem-
peraturen, eingestellt werden, der folglich auch
mit ,N* bezeichnet wird. Stihle im Zustand N
werden 1. a, vor allem fiir den Kessel- und Druck-
behilterbau eingesetzt.

Variante C

Normalwalzen + Wirmebehandlung
Austenitisieren >Ac3) + Wasserabschreciing®
= Quenchen (Quetten, Hirten)

Dveser ProzeR erfolgt in einer Knmbinartion
von Rollenherdofen und Durchlaufquette oder
stationdr in ¢inem Quett-Becken.

Ergebnis ist infolge der sehr hohen Abkiihl-
peschwindigkeit des Bleches ein hartes Gefiige
aus iiberwiegend Marensit + Zwischenstufe.
Der Lieferzustand wird mit Q abgekiirzc.
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Durch eine anschlieBende AnlaBglithung
(z. B. in cinem weiteren Rollenherdofen bei
Temperaturen von etwa Acl -100 °C, ca. G0)
°C) wird die Zihigkeit des Gefiiges erhoht.
indem die urspriinglich harcen und spriden
Martensitbereiche modifiziert werden. Es ent-
stehe ein Vergiitungsgefiige mit einer Kombina-
tion von noch relativ hoher Hirte bzw., Streck-
grenze und Festigkeit mit einer gezielt eingestell-
ten Zihigkeir.

Q) + A - Stihle finden vor atlemn bei beson-
ders hohen Belastungs- und Yerschleifanforde-
rungen ihren Einsaty; als Beispiel scien Teleskop-
kranausleger bzw. Baggerschaufeln genannt.

4.2 Thermomechanische
Behandlungsverfahren

Die Forderungen nach hohen Werten der
Streckgrenze und Zugfestigkeit bei Grofrohren
(diinne Wandstirken, hdhere Forderdriicke bei
Erdgas, ...} kombiniert mit hohen Zihigkeiten
bei tiefen Temperaturen und guter Schweifs-
cignung haben zur Enrwicklung des , Thoermo-
mecchanischen Walzens* gefithr, dessen ver-
schiedenste Formen heute unter dem Oberbegriff
T™ (bzw. TMCP = Thermo-Mechanical Controled
Process)y zusammengefait werden kénnen.

Der wesentliche Unterschied zu den bisher
vorgestellten klassischen Verfahren bestehi dar-
in, daR das Walzen nicht nur als Formgebungs-
verfahren eingeseczt wird, sondern gezielt zur
Einstellung der Eigenschaftskombination be-
nutzt wird, Folglich kann das TM-Walzen defi-
niert werden als ein Prozefl, der auf ein Gefiige
mit feiner effekiiver Korngroge zielt, eine giin-
stige Kombination der Gebrauchseigenschafien
ermdglicht, auf die Stahlzusammensctzung ab-
gestimmmt ist und cine nach Zeit und Tempera-
tur gesteuerte Abfolge der folgenden Schritte
darstellt:

- Brammenerwirmung: mit definierter
Ziehtemperatur;

- Walzen: nach ecinem festgelegten Stichplan
mit Fertigwalzen im nichtrekristallisierenden
Austenit- oder (o) -Zweiphasengebiet;

- Kiihlung: entweder an Luft oder im Stapel
oder beschleunigt in der Kiihlstrecke auf
definierte Kihlendtemperatur;

- gegebenenfalls zusitzliche Wirmebehandlung
(Anlassen).

Diese knappe Definition bedarf weiterer
Erliuterungen. Wesentliche Effekte des T™-
Walzens basieren auf der Wirkung einer Mikro-
legierung, z. B, mit Niob (Nb}, welches bereits
in geringen Gehalten von 0,02 - 0,05 % seine

volle Wirkung entfaltet, und zwar:

- Niob verzdégert bzw. unterdriicke die Rekri-
stailisation des Austenits (Kornneubildung
zwischen den einzelnen Walzstichen).
Dadurch wird die Verformungswickung
vieler Stiche bei Temperaturen von erwa
< 850 °C akkumuliert, und damit die
Bildung feinster Kdrner bei der Usmrwand.
lung erméglicht.

- Niob bildet im Prozefiablauf Karbonitridaus-
scheidungen, die die Versetzungen im Atom-
gitter blockieren und somit zu Streckgrenzen-
und Festigkeitssteigerungen fihren.

Diese beiden Wirkungen des Nb kdnnen
durch die Prozefigestaltung dosiert werden und
erlauben es, die Legierungselementgehalte und
den C-Gehalt so stark abzusenken, daf hohe
Zihigkeitswerte und gute SchweiBeignung bei
gleichen oder hiheren Streckgrenzen- und
Festigkeitswerten eingestellt werden kinnen.

Durch cine entsprechende Anlagenausstat-
tung im Walzwerk kann die richtige Mischung
der Verfestigungsmechanismen herbeigefiihrt
werden, um dem spezifizicrten Eigenschaftspro-
fil durch Gefiigeziichtung® am besten gerecht
zu werden, Deswegen kdnnen nach Bild 7 einige
grundsitzliche TM-Yarianten unterschieden
werden, wobhei der Licferzustand normgerecht
riit ,M" abgekiirzt wird.

Varianten D und E

Fiir diese Varianten werden die angespro-
chenen Mechanismen in mehreren, z. B. von-
einander in Temperaturlagen und Verformungs-
graden sich unterscheidenden Walzphasen
gesteuert. Hierbei kanp die Endwalztempera-
tur noch im nichtrekristallisierenden yGebiet
{Austenit) liegen (D) oder bis hinunter in den
Y= (Ferrit) - Umwandlungsbereich gezogen
werden (E). Hierdurch erreicht man eine
festigkeits- und streckgrenzensteigernde | Kalt-
verformung” beim Warmwalzen. Die Abkih-
lung des Bleches erfolgt in beiden Fillen an
der Luft.

Varianten Fund G

In diesen Fillen geschicht das Walzen nach
einem zu D oder E vergleichbarem Schema, Zuc
gezielten Einstellung modifizierter Gefiige vor
allem fiir zunehmende Blechdicken oder zur Er-
hihung von Streckgrenze, Zugfestigkeit, Zihig-
keit und Sauergaseignung wird das Blech nach
dem Walzen beschleunigt mit definierter Ge-
schwindigkeit in der MULPIC-Anlage mit Was-
ser abgekithlt. Nach der Wahl des Abkiihlver-
laufes - entsprechend Bild 8 - konnen die Ver-
fahren eingeordnet werden:
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Bild 9: Vergleich der Festigkeitseigenschaften fur unterschiedliche Verfahrensvarianten

Variante F

Im Fall von ACC (Accelerated Cooling)
kommt eine Abkiihlung nach Bild 8a zur
Anwendung, die zur Einhaltung vorgegebener
Endkithltemperaturen fithrt.

Yariante G

Bei dieser Methode erfelgt cine schnellst-
migliche Abkiihinng der Oberfliche dhnlich dec
des konventionellen Quenchens (Vaciante C).
Im Fall DG {Direct Quenching) wird auch der
Kern des Bleches durch fortgesetzte Kithiung
unter die Martensit-Start-Temperatur gebracht
(Bild 8b). Im Fall QST wird die noch vorhan-
dene Kernwiirme nach einer sehr kurzen Kihl
zeit zu einem dosierten Selbstanlassen (Q+Self
Tempering) verwendet (Biid 8c).

In welch unterschiedlichem Mag durch
TM-Walzen und beschleunigtes Abkiihlen bis
hin zum Direct Quenching bei ciner gegebenen
Stahlanalyse im Vergleich zum normalisierten
Zustand Verfestigungsmechanismen ausgelost
werden, zeigt Bild 9. Fiir cine gegebene Blech-
dicke (25 mm) und cine mikrolegierte Stahl-
analyse niedrigen C-Aquivalentes werden die
lber TM + ACC bzw. DQ gegeniiber N-Glithen
erreichbaren Steigerungen der Streckgrenze
und Zugfestigkeit dargestefle.

Zur technologischen Realisiecrung der
TMCP-Yecfahren bedarf es der Festiegung aller

wichtigen Verfahrensparameter (Bild 10) und

ihrer Umsetzung durch die Proze®steuerung. Die

wesentlichen Stufen des TM-Verfahrenstechnik

kénnen im Anlagen-Layout der Warmzone des

Dillinger Walzwerkes nachvollzogen werden

(Bild 3).

- Brammenerwirmung in den Stof- und
Herdwagendfen,

- Walzung an den Quarto-Reversiergerusten,

- Kithhung an der MULPIC-Kihistrecke.

Eine definierte und reproduzierbare Bratn-
menerwinmnung setzt eine gesteverte Ofenfahr-
weise basierend auf physikalischen Modellen der
Brammendurchwirmung voraus. Wesentlich
fiir den Umformprozes an den Quario-Rever
sier-Geriisten ist deren technische Ausdistung
und Leistungsfihigkeit. Besonders fiir TM-Stich-
pline mit niedrigen Endwalztemperaturern: sind
hohe Walzkriifte crforderlich. Die Reproduzier-
barkeit setzt eine schnelle und exakte Prozefire-
gelung, basierend auf einer moglichst genauen
Messung von Walzguitemperatur, -dicke und
Walzkraft, voraus. Fir wirtschaftliche Purchsatz-
leistungen ist dic Anwendung eines Tandem-
Walzschemas mit mehreren Bramumen gleichzed-
tig im Geristbereich erstrebenswert. Die Abkiih-
lung des fertiggewalzien Bleches edfelgt an der
Luft, auf dem Rollgang bzw. Kiihlbert oder im
Stapel sowie, wenn notwendig, beschleunigt in
der Kiihlstrecke.

13
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Da an der Dillinger Kiihistrecke die beschleu-
nigte Abkiiblung unterschicdlichster Blachdicken
(ca. 12 bis 120 mm) und das Direct Quenching
in einer Anlape realisiert werden sollen, stand
bei der Auswahl des Kiihlsystems dic hohe Flexi-
bilitit beziiglich der Abkiihlintensitit im Vorder-
grund. Das gewihlte MULPIC-Kithlsystern in der
konzipiesten Aushauform mit einem Hochdmuck-
teil ist charakterisiert durch: Wasserkissenkihlung
der Bleche aus einer Serie von uber oder im Roll-
gang angebrachren Ober- und Unterrampen, €ine
hohe Variationsmoglichkeit der Wasserbeauf-
schlzgung von 70 bis 2500 I/m? min, und damit
cine in weiten Grenzen regelbare Kihlintensitat.
Das Regelschema der Anlage wird in Bild 11

Offshore-Plattformen) in grofen Tonnagen cin-
gesezt. Auf die werkstoffrelevanten Vorteile
dieser Stihle wird in anderen Berichten einge-
gangen.

Allen vorgestellten ProzeBvarianten gemein-
sam und fiir die neueren Varianten besonders
zutreffend ist die Rolle der ProzeRregelung und
Qualititssicherung zur Einhaltung aller spezifi-
zierten Anforderungen. In der Praxis ist zwar ein
Toleranzbereich (,Fenster®) der Eigenschaftswerte
zugelassen. Diesen aber statistisch gesichert -
also reproduzierbar - einzuhalten, verlangt auf
alle Falle eine gute Kenntnis der zugrunde liegen-
den metallkundlichen Zusammenhinge und die
Einstellung atler Prozefpacameter mit definics-
ter Srandardabweichung sowohl bei der Stahlher-
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steilung im Stahlwerk, d.h. Einhaltung der Soll-  Einzelblech edfolgt durch Abtrennen des Rand- Bifd 11: Regel-
analyse, als auch im TM-WalzprozeR einschlie®-  schrottes und Teilen der Walztafel in Quer- und/  schema der
lich Kihlung sowie Online-Uberwachungs- und  oder Lingsrichtung, entweder an der Scherenlinie  MULPIC-Kiihl-
Freigabesysteme. ader bei Dickblechen und hochlegierten Stihlen  strecke und
ihre Einhindung
im Beregich
. 5 . zwischen Fertig-
5 Weitere ProzeBschritte bis zum qoristood
versandfertigen Blech A} Walzen {Formgebung, qgl, TM.Effekts) Warmricht-
maschine

B) Wa pahandl
Nachdem am Blech die gewiinschien Figen- ) Wérmepehandlung

schaften durch temperzturgesteuerie Walzpro-
zesse oder Wirmebehandlungsschritte eingestellt
sind, miissen - Bild 12 folgend - noch einige
wichtige Prozefschritte bzw. Stationen bis zum
fertigen Biech durchlaufen werden. Fiir den Trans-
port der Walztafeln bzw. Bleche im Werk ste-
hen umfangreiche Transporteinrichtungen wie
Rollginge, Magnetkrine und Spezialtransporter
zur Verfiipung. Je nach Ebenheitsanforderung
sind am wasrmen oder kalten Blech Richtvorgin-
ge notwendig. Das Abstapeln der Bleche erfiillt
eine doppelte Rolle, die der Wasserstoffeffusion
und des Puffers vor der Adjustage. Die Walztafeln
und Bleche miissen durch eindeutige Identifika-
tionsnumemern {Referenz-Nummemn) threr Ge-
schichte und Spezifikation zugeordnet werden
kénnen. Dazu werden sie gestempelt und farb-
beschriftet. Die Umwandlung der Walztafel zum

C) Weitera Prgduktionsschritte im Walzwerk:
* Warm- und Kaltrichlen (Ebenheit)
« Wassarstoifeffusion

+ Schneiden - Scherenlinie
- Brannschneidan
(jedes Blach auf Beslellung produziert)

+ Markieren f Beschrflen
fidantitat)

» Friifung am Blach
- WS-Prifung
- Cberfachenkontrolle
- Abmessungskontrolle

» Probennahme fur zerstrends Werkstoffprifung
» Strahten (+ Beschichten}

* Spedition / Verladung / Versand mit LK
ahn
Sehiff

Bild 12: Produk-
tipnsschritte im
Walzwerk
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durch Brennschneiden. Fur die Qualititsiibe owa-
chung erfolgen zerstorungsfreie Priifungen, z. B.
eine Ulteaschall- Priifung im Fluf oder Ober-
Michen- und Makontrollen sowie die Entnahme
von Proben-Coupons flr die zerstiGrende Werk-
stoffpriifung. Auf Bestellung kann das Blech ge-
strahlt und mit Primer konserviert werden.
Der ¥ersand zum Kunden erfolgt ab Werk per
LKW, Bahn oder per Schiff.

6 Lieferprogramm

Charakteristisch fiir ¢in Grobblechwalzwerk
ist das Lieferprogramm, das Einbiick in die Proze-
vielfalt und -flexibilitat gibt. Je nach Verfahren
und den dazu notwendigen Anlagen sind den
Abmessungen eines Grebbleches direkt oder
indirekt dber das Gewicht Grenzen gesetzt,
Nicht eingegangen wird an dieser Stelle auf
die Tatsache, dag dieser Vielfalt von Abmes-
sungen eine Vielzahl von Stahlsorten tiberlagert
ist, die in Normen, Regelwerken, Werkstoff-
blittern oder individuellen Kundenspezifikatio-
nen niher beschricben werden.

7 Prozefentwicklung als Basis fiir die
Erfullung moderner Spezifikationen

Der Herstellungsproze® fiir Grobbleche
beinhaltet vielfiltige Kombinationsméglichkeiten
von ProzeBstufen. Aus deren Optimicrung leiter
sich ein weites Innovationspotential ab. Durch
enge Kooperation mit der Verarbeiter- und
Anwenderseite kann eine gezielte und ausge-
wopene Abstimmung von Kundenwimschen
und Herstellermdglichkeiten erfolgen. Die anp,
den Grobblechhersteller herangetragenen Kun-
denwiinsche beziglich Produkteigenschaften,
insbesondere Abmessungen sowie Verarbei-
wungs und Gebrauchseigenschaften, kinnen
nur dann realisiert werden, wenn in wohlab-
gestimmter Weise durch gezielte Investitionen
und systematische Entwicklungsarbeit die Basis
fir neue Prozefvarianten gelegt wird.
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