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TK Nirosta PräzisionsbandEin Unternehmen 
von ThyssenKrupp 

Stainless

Präzisionsband aus nichtrostenden
und hitzebeständigen Stählen.



2 TK Nirosta Präzisionsband GmbH 
in Dahlerbrück.

Unser Präzisionsband entsteht
auf modernen Anlagen an tra-
ditionsreicher Stelle: Schon seit
mehr als 300 Jahren werden
Eisen- und Stahlprodukte 
am Standort Dahlerbrück in
naturverbundener Umgebung
des märkischen Sauerlandes
erzeugt. 

Die Einbindung in den
ThyssenKrupp Konzern ermög-
licht die optimale Nutzung eines 
weltweit operierenden Konzerns. 
Gleichzeitig gewährleistet die
Eigenständigkeit unseres Unter-
nehmens eine hohe Flexibilität
und Reaktionsschnelligkeit.
Beides gibt uns eine solide
Basis für die Zukunft und
sichert uns weiterhin eine hohe
Marktakzeptanz, um unsere
führende Position auf dem
immer stärker werdenden Wett-
bewerbsmarkt auszubauen.
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Präzisionsband ist kaltgewalz-
tes Band aus nichtrostenden
und hitzebeständigen Stählen
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 Überschneidun-
gen mit Kaltbreitband (Spalt-
band), die aber im wesentlichen 
die Abmessung betreffen.
Besonderen Anforderungen
werden wir mit spezialgewalz-
ten und geschnittenen
Erzeugnissen gerecht.

Für Präzisionsband gilt:
● Präzisionsband wird nach 
DIN EN ISO 9445 gefertigt. 
Noch engere Toleranzen sind
im Bedarfsfall möglich.

● Das Material kann mit Festig-
keiten von 600 MPa (N/mm2)
bis über 2.000 MPa (N/mm2)
(entsprechend DIN EN 10151)
geliefert werden.

● Präzisionsband ist mit beson-
deren Eigenschaften lieferbar.
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Beispiele:
– bestimmte niedrige oder an-

gehobene Streckgrenze oder
Festigkeit,

– stark eingeschränkte
Korngrößen,

– Planheit,
– in umgeschmolzener Aus-

führung für besonders hohe
Anforderungen an den
Reinheitsgrad.

● Das Material kann mit
mechanisch bearbeiteten
Kanten (entgratet oder
arrondiert) geliefert werden.

Was ist Präzisionsband?
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Auf 20-Rollen-Walzwerken in
Viersäulenbauweise werden die
nichtrostenden Stahlbänder mit
hoher Präzision gewalzt. 
Das Walzensystem besteht aus
2 dünnen Arbeitswalzen und 
18 Stützwalzen, die im äußeren
Stützkranz 220 mm Durch-
messer haben.
Je nach Banddicke und -breite
können Zerreißfestigkeiten bis 
2.300 MPa (N/mm2) angewalzt
werden.
Für enge Toleranzen sorgen
nicht nur die hohe Gerüst-
steifigkeit und der nahezu 
völlige Ausschluss einer Walzen-
durchbiegung, sondern vor
allem modernste mess- und
regeltechnische Einrichtungen
wie elektronische Geräte zur
Banddicken-, Querprofil- und
Planheitsmessung sowie eine
rechnergesteuerte Banddicken-
regelautomatik. 
Ein Prozessrechner optimiert
die Produktion. 

Zur Schmierung des Walz-
spaltes und zur Abfuhr der
Verformungswärme werden
Walzspalt und Stützsystem mit
2.400 l/min reinem Mineralöl
gespült. Öldämpfe werden mit
80.000 m3 Hallenluft je Stunde
abgesaugt und ausgefiltert.

Ein weiteres Walzwerk ist ein 
kombiniertes Duo-Quartogerüst, 
das im Produktionsablauf zwei
Aufgaben übernimmt:
● Die Bänder erhalten nach
dem Glühen einen Dressier-
oder Glättstich (Duo-Betrieb).
Durch Verwendung speziell
präparierter Walzen können
diverse definierte Oberflächen-
strukturen realisiert werden.

● Auf diesem Walzwerk werden
aber auch im Quartobetrieb
Feder- und Sonderstähle 
mit definierten geringen Ver-
formungen gewalzt. Moderne
Walzenschleifmaschinen
schleifen die Walzen nach.

20-Rollen-Walzgerüst 
für 650 mm Walzbreite.

Technische Kenndaten 20-Rollen-Walzwerk 20-Rollen-Walzwerk Duo-Quarto-Walzwerk

Bandbreitenbereich 350 bis max. 650 mm 240 bis 480 mm 250 bis 650 mm

Banddickenbereich
max. 2 mm Anstichdicke

0,05 bis 1,5 mm
1,5 mm bis 0,05 mm

min. 0,05 mm Fertigdicke Dressierbetrieb

Installierte Leistung 3.000 kW 1.000 kW ca. 800 kW

max. Walzdruck 2.200 kN 1.500 kN 4.000 kN

max. Walzgeschwindigkeit 400 m/min 750 m/min 300 m/min

Bandzüge 3 bis 200 kN 2,54 bis 90 kN
0,85 bis 25,0 kN Abhaspel
2,5 bis 60,0 kN Aufhaspel

max. Ringgewicht
10.000 kg = 7.200 kg = 10.000 kg =
15 kg/mm Bandbreite 15 kg/mm Bandbreite 15 kg/mm Bandbreite

Arbeitswalzendurchmesser 36 bis 48 mm 34 bis 43 mm
230 mm Quarto
500 mm Duo- und Stützwalzen
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Die Wärmebehandlung des
Präzisionsbandes erfolgt auf
vier Blankglühlinien mit vorge-
schalteten Entfettungs- und
Bandreinigungsanlagen. Durch
eine Streckbiegerichtanlage
wird die Planheit weicher und
federharter Bänder wesentlich 
verbessert. Für die abschließen-
den Fertigungsgänge sind u.a.
zwei Mittelband- und zwei
Schmalbandschneidanlagen
mit einer angeschlossenen voll-
automatischen Verpackungs-
linie installiert.
Durch Präzisionsscheren wer-
den gratarme Schnittkanten 
auf engste Breitentoleranzen
erreicht. 
Bremsgerüste und Schlingen-
gruben sorgen für einwandfreie
Ringwicklungen und schonen
gleichzeitig die Bandoberfläche.

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

Vertikalofen zum Blankglühen 
unter Schutzgas für
nichtrostenden Bandstahl.

20-Rollen-Walzwerk
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für nichtrostendes Präzisionsband.

Die ThyssenKrupp Nirosta 
Präzisionsband GmbH hat inner-
halb der ThyssenKrupp
Stainless Gruppe eine weit-
gefächerte Vormaterial-Basis:
sie reicht von den verschiede-
nen Schmelzmöglichkeiten über 
die unmittelbare Anbindung 
an durchgehende Fertigungs-
stränge, von Warmbreit- 
und Schmalband bis zum kalt
vorgewalzten Spaltband.

Hieraus ergeben sich vielfältige
Vorteile:
● Einsatz von Schmelz-, Um-
form- und Wärmebehandlungs-
aggregaten jeweils in optimaler
Anpassung an Verwendungs-
zweck oder Kundenbedürfnis.

● Einhaltung gleichbleibender
Bedingungen in allen
Fertigungsstufen.

● Betriebsübergreifende quali-
tative Betreuung (einschließlich 
der Qualitätskontrollen) während
der gesamten Fertigung.

Der überwiegende Teil der
nichtrostenden Stähle für die
Präzisionsbandferigung wird als
Strangguss nach dem AOD-
Verfahren erzeugt. Bei diesem
für große Edelstahl Rostfrei-
Mengen modernsten Stahl-
erzeugungsverfahren handelt
es sich um ein Zwei-Stufen-
Verfahren; der im Elektrolicht-
bogenofen vorgeschmolzene
Einsatz wird nach Umfüllen in
einen Konverter mit einer
Mischung aus Sauerstoff und
Argon oder Stickstoff auf den
gewünschten niedrigen
Kohlenstoff-Gehalt gefrischt.

Der Abguss des nach dem
AOD-Verfahren erzeugten
Stahls zu Vorbrammen für die
Wambandwalzung erfolgt auf
modernen Stranggießanlagen.

Um die gewünschte Temperatur 
zu erzielen, wird vor dem
Gießen die aus dem Konverter
in die Gießpfanne abgestoche-
ne Charge im sogenannten
Spülstand durch Einleiten von
Argon durchmischt. Durch
Zulegieren automatisch ge-
wogener Zuschläge können
Analysenkorrekturen vorge-
nommen werden. Danach wird
die Gießpfanne in den Pfannen-
drehturm gesetzt und der flüs-
sige Stahl durch ein feuerfestes
Rohr unter Luftabschluss in
einen Zwischenbehälter ge-
gossen. Über ein zweites Rohr
fließt die Schmelze in die
darunter befindliche wasser-
gekühlte Kokille, die mit einer
vorgegebenen Frequenz
schwingt. Dadurch löst sich die
entstehende Gießhaut von der
Kokillenwand und der Stahl-
strang wird über Stützrollen
kontinuierlich nach unten abge-
zogen. Gleichzeitig wird durch
Besprühen mit Wasser eine
vollständige Durcherstarrung
des Stranges erreicht. 

Erzeugung von nichtrostendem Stahl
nach dem AOD-Verfahren.
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Mit Hilfe einer Brennschneid-
maschine wird der Strang in die
gewünschten Einzellängen
unterteilt und auch Anfang- und
Endschrott abgetrennt.

Das Stranggießverfahren bietet
bei dafür geeigneten Marken
gegenüber dem Blockguss
qualitative und wirtschaftliche
Vorteile.

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

Um Gusshaut oder Walzzunder
und Oberflächenfehler zu ent-
fernen, werden die Brammen
auf Hochdruckschleifmaschinen
allseitig blank geschliffen.
Hierdurch wird eine definierte
Oberflächengüte erzielt, die
Voraussetzung für eine ein-
wandfreie Bandoberfläche ist.

Die blank geschliffenen 650 bis
1.600 mm breiten und 150 bis
200 mm dicken Vorbrammen
werden nach dem Erwärmen
auf Walztemperaturen zu
Warmband von 2,0 bis 6,0 mm
Dicke gewalzt. Vor dem Kalt-
walzen müssen die in „natur-
hartem“, verzunderten Zustand
vorliegenden Bänder wärme-
behandelt, entzundert und
besäumt werden.

Die Bänder werden in Durch-
ziehöfen bei Temperaturen
oberhalb 1.050 °C geglüht,
anschließend in einem Wirbel-
strahler mechanisch entzundert
und in Mischsäure von anhaf-
tendem Restzunder befreit.
Nach diesem Durchlauf haben
die Bänder einen für die nach-
folgende Kaltwalzung optimalen
Zustand und das für diese
Stähle typische „silbergraue“
Aussehen.

Umschmelzen von nichtrostendem
Stahl mit höchsten Anforderungen
an den Reinheitsgrad.

Bild links:
Oberflächenbearbeitung 
von NIROSTA® Brammen 
für Präzisionsband.


