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ThyssenKrupp Nirosta Prazisionsband GmbH
in Dahlerbrick.

Unser Prazisionsband entsteht
auf modernen Anlagen an tra-
ditionsreicher Stelle: Schon seit
mehr als 300 Jahren werden
Eisen- und Stahlprodukte

am Standort Dahlerbrick in
naturverbundener Umgebung
des markischen Sauerlandes
erzeugt.

Die Einbindung in den
ThyssenKrupp Konzern ermog-
licht die optimale Nutzung eines
weltweit operierenden Konzerns.
Gleichzeitig gewahrleistet die
Eigenstandigkeit unseres Unter-
nehmens eine hohe Flexibilitat
und Reaktionsschnelligkeit.
Beides gibt uns eine solide
Basis fur die Zukunft und
sichert uns weiterhin eine hohe
Marktakzeptanz, um unsere
fihrende Position auf dem
immer starker werdenden Wett-
bewerbsmarkt auszubauen.



Was ist Prazisionsbhand?

Préazisionsband ist kaltgewalz-
tes Band aus nichtrostenden
und hitzebestandigen Stahlen
mit einer Breite bis 650 mm
und Dicken zwischen 0,05
und 1,5 mm.

Bei Dicken von 0,4 bis 1,5 mm
ergeben sich Uberschneidun-
gen mit Kaltbreitband (Spalt-
band), die aber im wesentlichen
die Abmessung betreffen.
Besonderen Anforderungen
werden wir mit spezialgewalz-
ten und geschnittenen
Erzeugnissen gerecht.

Fir Prazisionsband gilt:

® Pradzisionsband wird nach
DIN EN ISO 9445 gefertigt.
Noch engere Toleranzen sind
im Bedarfsfall mdglich.

® Das Material kann mit Festig-
keiten von 600 MPa (N/mm?)
bis tiber 2.000 MPa (N/mm?)
(entsprechend DIN EN 10151)
geliefert werden.

® Prazisionsband ist mit beson-
deren Eigenschaften lieferbar.

Beispiele:

— bestimmte niedrige oder an-
gehobene Streckgrenze oder
Festigkeit,

— stark eingeschrankte
KorngroBen,

— Planheit,

—in umgeschmolzener Aus-
fihrung fir besonders hohe
Anforderungen an den
Reinheitsgrad.

® Das Material kann mit
mechanisch bearbeiteten
Kanten (entgratet oder
arrondiert) geliefert werden.
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20-Rollen-Walzgerust
fir 650 mm Walzbreite.

Technische Kenndaten
Bandbreitenbereich

Banddickenbereich
Installierte Leistung

max. Walzdruck

max. Walzgeschwindigkeit

Bandziige

max. Ringgewicht

Arbeitswalzendurchmesser

Herstellung von Prazisionsband.

20-Rollen-Walzwerk
350 bis max. 650 mm

max. 2 mm Anstichdicke
min. 0,05 mm Fertigdicke

3.000 kW
2.200 kN
400 m/min
3 bis 200 kN

10.000 kg =
15 kg/mm Bandbreite

36 bis 48 mm

Auf 20-Rollen-Walzwerken in
Viersdulenbauweise werden die
nichtrostenden Stahlbander mit
hoher Prazision gewalzt.

Das Walzensystem besteht aus
2 dunnen Arbeitswalzen und
18 Stitzwalzen, die im duBeren
Stitzkranz 220 mm Durch-
messer haben.

Je nach Banddicke und -breite
kdnnen ZerreiBfestigkeiten bis
2.300 MPa (N/mm?) angewalzt
werden.

Fur enge Toleranzen sorgen
nicht nur die hohe Ger(st-
steifigkeit und der nahezu
vollige Ausschluss einer Walzen-
durchbiegung, sondern vor
allem modernste mess- und
regeltechnische Einrichtungen
wie elektronische Gerate zur
Banddicken-, Querprofil- und
Planheitsmessung sowie eine
rechnergesteuerte Banddicken-
regelautomatik.

Ein Prozessrechner optimiert
die Produktion.

20-Rollen-Walzwerk
240 bis 480 mm

0,05 bis 1,5 mm
1.000 kW

1.500 kN

750 m/min

2,54 bis 90 kN

7.200 kg =
15 kg/mm Bandbreite

34 bis 43 mm

Zur Schmierung des Walz-
spaltes und zur Abfuhr der
Verformungswarme werden
Walzspalt und Stitzsystem mit
2.400 I/min reinem Mineraldl
gespiilt. Olddmpfe werden mit
80.000 m® Hallenluft je Stunde
abgesaugt und ausgefiltert.

Ein weiteres Walzwerk ist ein
kombiniertes Duo-Quartogerust,
das im Produktionsablauf zwei
Aufgaben Gbernimmt:

® Die Bander erhalten nach
dem Glihen einen Dressier-
oder Glattstich (Duo-Betrieb).
Durch Verwendung speziell
praparierter Walzen kdnnen
diverse definierte Oberflachen-
strukturen realisiert werden.

o Auf diesem Walzwerk werden
aber auch im Quartobetrieb
Feder- und Sonderstahle

mit definierten geringen Ver-
formungen gewalzt. Moderne
Walzenschleifmaschinen
schleifen die Walzen nach.

Duo-Quarto-Walzwerk
250 bis 650 mm

1,5 mm bis 0,05 mm
Dressierbetrieb

ca. 800 kW
4.000 kN

300 m/min

0,85 bis 25,0 kN Abhaspel
2,5 bis 60,0 kN Aufhaspel

10.000 kg =
15 kg/mm Bandbreite

230 mm Quarto
500 mm Duo- und Stiitzwalzen



20-Rollen-Walzwerk

Die Warmebehandlung des
Préazisionsbandes erfolgt auf
vier Blankgluhlinien mit vorge-
schalteten Entfettungs- und
Bandreinigungsanlagen. Durch
eine Streckbiegerichtanlage
wird die Planheit weicher und
federharter Bander wesentlich
verbessert. Fir die abschlieBen-
den Fertigungsgange sind u.a.
zwei Mittelband- und zwei
Schmalbandschneidanlagen
mit einer angeschlossenen voll-
automatischen Verpackungs-
linie installiert.

Durch Prézisionsscheren wer-
den gratarme Schnittkanten
auf engste Breitentoleranzen
erreicht.

Bremsgertste und Schlingen-
gruben sorgen fur einwandfreie
Ringwicklungen und schonen

gleichzeitig die Bandoberflache.

Auf Wunsch kann das Material
auch mit mechanisch bearbei-
teten Kanten (entgratet oder
arrondiert) geliefert werden.

Vertikalofen zum Blankgliihen
unter Schutzgas fur
nichtrostenden Bandstahl.




Erzeugung von nichtrostendem Stahl
nach dem AOD-Verfahren.

Erzeugung von Vormaterial
fur nichtrostendes Prazisionsband.

Die ThyssenKrupp Nirosta
Prazisionsband GmbH hat inner-
halb der ThyssenKrupp
Stainless Gruppe eine weit-
gefacherte Vormaterial-Basis:
sie reicht von den verschiede-
nen Schmelzméglichkeiten Gber
die unmittelbare Anbindung

an durchgehende Fertigungs-
strange, von Warmbreit-

und Schmalband bis zum kalt
vorgewalzten Spaltband.

Hieraus ergeben sich vielfaltige
Vorteile:

® Einsatz von Schmelz-, Um-
form- und Warmebehandlungs-
aggregaten jeweils in optimaler
Anpassung an Verwendungs-
zweck oder Kundenbedurfnis.

@ Einhaltung gleichbleibender
Bedingungen in allen
Fertigungsstufen.

® Betriebsubergreifende quali-
tative Betreuung (einschlieBlich
der Qualitatskontrollen) wahrend
der gesamten Fertigung.

Der Uberwiegende Teil der
nichtrostenden Stahle fur die
Prazisionsbandferigung wird als
Strangguss nach dem AOD-
Verfahren erzeugt. Bei diesem
fir groBe Edelstahl Rostfrei-
Mengen modernsten Stahl-
erzeugungsverfahren handelt
es sich um ein Zwei-Stufen-
Verfahren; der im Elektrolicht-
bogenofen vorgeschmolzene
Einsatz wird nach Umfllen in
einen Konverter mit einer
Mischung aus Sauerstoff und
Argon oder Stickstoff auf den
gewdlnschten niedrigen
Kohlenstoff-Gehalt gefrischt.

Der Abguss des nach dem
AQOD-Verfahren erzeugten
Stahls zu Vorbrammen fir die
Wambandwalzung erfolgt auf
modernen StranggieBanlagen.

Um die gewiinschte Temperatur
zu erzielen, wird vor dem
GieBen die aus dem Konverter
in die GieBpfanne abgestoche-
ne Charge im sogenannten
Spulstand durch Einleiten von
Argon durchmischt. Durch
Zulegieren automatisch ge-
wogener Zuschlage kénnen
Analysenkorrekturen vorge-
nommen werden. Danach wird
die GieBpfanne in den Pfannen-
drehturm gesetzt und der flis-
sige Stahl durch ein feuerfestes
Rohr unter Luftabschluss in
einen Zwischenbehélter ge-
gossen. Uber ein zweites Rohr
flieBt die Schmelze in die
darunter befindliche wasser-
gekuhlte Kokille, die mit einer
vorgegebenen Frequenz
schwingt. Dadurch I6st sich die
entstehende GieBhaut von der
Kokillenwand und der Stahl-
strang wird Uber Stltzrollen
kontinuierlich nach unten abge-
zogen. Gleichzeitig wird durch
Besprihen mit Wasser eine
vollstandige Durcherstarrung
des Stranges erreicht.



Mit Hilfe einer Brennschneid-
maschine wird der Strang in die
gewunschten Einzelldangen
unterteilt und auch Anfang- und
Endschrott abgetrennt.

Das StranggieBverfahren bietet
bei daflr geeigneten Marken
gegeniber dem Blockguss
qualitative und wirtschaftliche
Vorteile.

Zum Umschmelzen von Werk-
stoffen mit hochsten Anforde-
rungen an den Reinheitsgrad
werden Elektroschlacke-
Umschmelz-Anlagen eingesetzt.

Um Gusshaut oder Walzzunder
und Oberflachenfehler zu ent-
fernen, werden die Brammen
auf Hochdruckschleifmaschinen
allseitig blank geschliffen.
Hierdurch wird eine definierte
Oberflachengute erzielt, die
Voraussetzung fur eine ein-
wandfreie Bandoberflache ist.

Die blank geschliffenen 650 bis
1.600 mm breiten und 150 bis
200 mm dicken Vorbrammen
werden nach dem Erwdrmen
auf Walztemperaturen zu
Warmband von 2,0 bis 6,0 mm
Dicke gewalzt. Vor dem Kalt-
walzen mussen die in ,natur-
hartem®, verzunderten Zustand
vorliegenden Bénder wéarme-
behandelt, entzundert und
besdaumt werden.

Die Bander werden in Durch-
ziehofen bei Temperaturen
oberhalb 1.050 °C gegliht,
anschlieBend in einem Wirbel-
strahler mechanisch entzundert
und in Mischsaure von anhaf-
tendem Restzunder befreit.
Nach diesem Durchlauf haben
die Bander einen fur die nach-
folgende Kaltwalzung optimalen
Zustand und das fur diese
Stéhle typische ,silbergraue”
Aussehen.

Umschmelzen von nichtrostendem
Stahl mit héchsten Anforderungen
an den Reinheitsgrad.

Bild links:
Oberflachenbearbeitung
von NIROSTA® Brammen
fur Prazisionshand.



