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Vorwort des Herausgebers

Die Herstellung von Flachprodukten aus Stahl erfolgt heute typischerweise in einer
Prozesskette aus Stranggief’en, Warmwalzen und Kaltwalzen. Dabei wird bereits seit vielen
Jahren das Ziel verfolgt, die Dicke des i.d.R. als Strang gegossenen Vormaterials fir das
Warmwalzen immer weiter zu reduzieren. Dies bietet einerseits 6konomische und 6kologische
Vorteile  durch reduzierten  Walzaufwand und ermoglicht  auferdem héhere
Erstarrungsgeschwindigkeiten mit ggf. positiven Auswirkungen auf die Gefligeausbildung. Das
DunnbandgielRen nach dem sogenannten Zweirollenverfahren erméglicht die Herstellung sehr
dinner Warmbander von 1 -3 mm Dicke direkt aus der Schmelze. Entsprechende Anlagen
verfiigen meist Uber ein Inline-Warmwalzgeriist, mit dem das gegossene Warmband noch vor
dem Aufcoilen gewalzt wird. Durch diesen Walzstich soll u.a. eventuell vorhandene Porositét
beseitigt und die Oberflaiche geglattet werden. Durch die direkte Kopplung mit dem Zweirollen-
BandgieR-Prozess weichen die Betriebszustédnde eines derartigen Inline-Warmwalzwerks
deutlich von denen konventioneller Walzgeriste ab. Diese Unterschiede betreffen vor allem die
Walzgeschwindigkeit, die beim konventionellen Warmwalzen in der GréRenordnung von 10-20
m/s liegt, wohingegen in Verbindung mit dem Zweirollen-Bandgiefl’en 0,5 - 2 m/s typisch sind.
Dies fuhrt bei &hnlichen bezogenen H6henabnahmen zu wesentlich l&ngeren Kontaktzeiten
zwischen Walze und Walzgut mit entsprechenden thermischen Auswirkungen sowohl auf das
Band als auch auf die Walze. Hierdurch wird auch die fiir die Wirtschaftlichkeit wesentliche
Lebensdauer der Walzen beeinflusst. Vor diesem Hintergrund untersucht die vorliegende Arbeit,
wie sich die Parameter des Inline-Walzstiches auf die Qualitdt des Flachproduktes auswirken
und in welchem Umfang der Walzenverschleifs und die Walzkraft durch unterschiedliche Arten
der Walzenschmierung beeinflusst werden kénnen. Die Untersuchung basiert auf einer Vielzahl
experimenteller Ergebnisse am Beispiel des Werkstoffs (X5CrNi 18 -10) und auf der
Auswertung betrieblicher Daten unter Nutzung eines Walzmodells auf Basis der numerischen

Integration der von Karmanschen Differenzialgleichungen des Flachwalzens.

Prof. Dr.-Ing. Gerhard Hirt
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