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(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen eines Werk-
stoffverbundes in einer Walzanlage aufweisend die Verfah-
rensschritte:
-- Bereitstellen eines ersten Werkstücks (1) und eines zwei-
ten Werkstücks (2) in Form eines provisorischen Verbunds,
-- Walzen des provisorischen Verbunds (10) zur Bildung des
Werkstoffverbundes, wobei zeitlich vor dem Walzen durch
ein Vorwalzen (103) eine flächige Verbindung zwischen dem
ersten Werkstück (1) und dem zweiten Werkstück (2) im pro-
visorischen Verbund (10) erzeugt wird, wobei das Vorwalzen
(103) durchgeführt wird, wenn ein Anteil des ersten Werk-
stücks (1) am provisorischen Verbund (10) einen Grenzwert
überschreitet oder unterschreitet, wobei der Grenzwert fest-
gelegt wird durch die Anzahl an im provisorischen Verbund
(10) übereinander angeordneter Lagen von Werkstücken.
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Beschreibung

Stand der Technik

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Werkstoffverbundes in ei-
ner Walzanlage und eine Walzanlage.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind hinläng-
lich Verfahren bekannt, bei denen Brammen aus un-
terschiedlichen Materialen zu einem Brammenpaket,
beispielsweise in Gestalt einer TriBond®- Bramme
zusammengefasst werden und durch ein Warmwal-
zen miteinander zu einem Werkstoffverbund kombi-
niert werden, um gezielt Eigenschaften des Werk-
stoffverbundes einstellen oder realisieren zu können.
Für das Warmwalzen ist es erforderlich, dass das
Brammenpaket auf eine Temperatur von mehr als
1200 °C erwärmt wird. Dabei ist es wünschenswert,
dass der in Form des Brammenpakets vorliegen-
de provisorische Verbund eine homogene Tempe-
raturverteilung aufweist. Andernfalls besteht die Ge-
fahr, dass es beim Warmwalzen zu Bindungsfehlern
kommt, die die Qualität des gefertigten Werkstoff-
verbundes mindern. Erschwert wird das gleichmä-
ßige Erwärmen des provisorischen Verbunds durch
Trennungen zwischen den im provisorischen Ver-
bund übereinander angeordneten Werkstücken, d. h.
den Brammen und den Bändern, da der Wärmetrans-
port im Bereich einer solchen Trennung durch die
vergleichsweise eingeschränkte Wärmeübertragung
durch Strahlung und Konvektion begrenzt ist. Um da-
her für die gewünschte homogene Temperaturver-
teilung zu sorgen, ist man darauf angewiesen, die
Liegezeit in einem Wiedererwärmungsofen, mit dem
der provisorische Verbund für das Walzen temperiert
wird, zu erhöhen, wodurch letztendlich der gesamte
Zeitaufwand für die Herstellung des Werkstoffverbun-
des erhöht wird.

[0003] Aus der Druckschrift DE 10 2010 036 944 B4
ist ferner ein Verfahren zur Herstellung eines mehr-
schichtigen Stahlverbundwerkstoffs aus wenigstens
zwei verschiedenen Stählen bekannt, wobei wenigs-
tens zwei Brammen bestehend aus verschiedenen
Stahlwerkstoffen in Warmbädern warmgewalzt wer-
den. Ein Walzen eines Werkstoffverbundes in meh-
reren Walzvorgängen ist zudem aus der Druckschrift
US 4,141,482 A bekannt.

Offenbarung der Erfindung

[0004] Es ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren zum Herstellen eines Werkstoff-
verbundes zur Verfügung zu stellen, mit dem sich in
einem provisorischen Verbund eine homogene Tem-
peraturverteilung einstellen lässt, ohne dabei die Lie-
gezeit in einem Wiedererwärmungsofen signifikant
zu erhöhen.

[0005] Die Aufgabe wird gelöst durch ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Werkstoffverbundes in ei-
ner Walzanlage gemäß Anspruch 1.

[0006] Gegenüber dem Stand der Technik hat das
erfindungsgemäße Verfahren den Vorteil, dass durch
die erste flächige Verbindung zwischen dem im provi-
sorischen Verbund angeordneten ersten und zweiten
Werkstück eine wärmeübertragende Verbindung ent-
steht. Diese wärmeübertragende Verbindung sorgt
für eine verbesserte Durchwärmung des proviso-
rischen Verbunds durch Wärmetransportmechanis-
men, auf die man beim Weiterleiten der Wärme
entlang einer Trennung bzw. eines minimalen Luft-
spalts angewiesen ist (Strahlung und Konvektion).
Durch diese gezielte Verbesserung des Wärmeein-
trags durch das Vorwalzen lässt sich beim Erwärmen
des provisorischen Verbunds für das Walzen eine
homogene Temperaturverteilung einstellen, ohne die
Liegezeit zu erhöhen.

[0007] Vorzugsweise handelt es sich bei dem pro-
visorischen Verbund um ein Brammenpaket, insbe-
sondere ein TriBond® - Brammenpaket, bei dem ein
erstes Werkstück zwischen zwei zweiten Werkstü-
cken angeordnet ist. Neben einem solchen dreila-
gigen provisorischen Verbund ist auch ein fünflagi-
ges System vorstellbar, bei dem jeweils zwischen
dem ersten und dem zweiten Werkstück ein drittes
Werkstück angeordnet ist. Es ist dem Fachmann da-
bei klar, dass sich das erste Werkstück, das zweite
Werkstück und das dritte Werkstück beispielsweise in
Hinblick auf ihre Materialzusammensetzung, d. h. ih-
ren Werkstoff, oder ihre Dicke bevorzugt unterschei-
den. Zum sicheren Transport des provisorischen Ver-
bunds sind Schweißnähte vorgesehen, die sich ent-
lang des Umfangs des provisorischen Verbunds um-
laufend zwischen dem ersten und dem zweiten Werk-
stück erstrecken. Weiterhin ist es vorgesehen, dass
durch das Vorwalzen die Gesamtdicke des provisori-
schen Verbunds um etwa 20 %, beispielsweise von
285 mm auf 230 mm, verringert wird, insbesonde-
re ohne das Abmessungsspektrum des Brammenpa-
kets zu verlassen. Dabei ist es vorgesehen, dass der
provisorische Verbund in zwei bis drei Walzstichen, d.
h. in zwei bis drei Walzdurchgängen, vorgewalzt wird,
um die gewünschte flächige Verbindung zu erzielen.
Weiterhin ist dem Fachmann klar, dass sich die flächi-
ge Verbindung zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Werkstück nicht über den gesamten möglichen
Kontaktbereich erstrecken muss.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung sind den Unteransprüchen,
sowie der Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen entnehmbar.

[0009] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das
Walzen durch ein Warmwalzen realisiert wird.
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[0010] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der pro-
visorische Verbund zeitlich vor und/oder nach dem
Vorwalzen, vorzugsweise auf eine Temperatur von
mehr als 1200 °C, erwärmt wird. Dadurch wird in vor-
teilhafter Weise die für das Bilden der flächigen Ver-
bindung bzw. des Werkstoffverbundes erforderliche
Temperatur beim Vorwalzen bzw. Warmwalzen er-
zielt.

[0011] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der pro-
visorische Verbund zeitlich nach dem Vorwalzen,
vorzugsweise auf maximal 500 °C, abgekühlt wird.
Durch das Abkühlen wird in vorteilhafter Weise die
Wahrscheinlichkeit für ein Auseinanderreißen der flä-
chigen Verbindung zwischen dem ersten Werkstück
und dem zweiten Werkstück nach dem Vorwalzen
reduziert. Insbesondere ist es vorgesehen, dass der
provisorische Verbund mit der flächigen Verbindung
zeitlich nach dem Vorwalzen auf einem Abschiebe-
bett zwischengelagert wird.

[0012] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass im Wie-
dererwärmungsofen ein Strömungshindernis, bei-
spielsweise in Form einer weiteren Bramme, beim
Erwärmen räumlich vor dem provisorischen Verbund
geführt bzw. bewegt wird. Dadurch lassen sich in vor-
teilhafter Weise die Schweißnähte zwischen dem ers-
ten Werkstück und dem zweiten Werkstück schützen,
die andernfalls durch die in einem zum Erwärmen des
provisorischen Verbunds vorgesehenen Ofen auftre-
tenden Brenngase gefährdet wären. Insbesondere ist
dabei vorgesehen, dass der provisorische Verbund
im Windschatten der weiteren Bramme bewegt wird,
vorzugsweise beim Vorwalzen. Weiterhin ist es vor-
stellbar, dass die weitere Bramme, in dessen Wind-
schatten der provisorische Verbund bewegt wird, di-
cker ist als der provisorische Verbund, insbesondere
zu einem Zeitpunkt vor dem Vorwalzen.

[0013] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das ers-
te Werkstück zur Bildung des provisorischen Ver-
bunds zwischen mehreren zweiten Werkstücken an-
geordnet wird.

[0014] Gemäß der vorliegenden Erfindung ist vorge-
sehen, dass das Vorwalzen durchgeführt wird, wenn
ein Anteil des ersten Werkstücks am provisorischen
Verbund einen Grenzwert überschreitet oder unter-
schreitet. Dadurch wird in vorteilhafter Weise auf das
Bilden von flächigen Verbindungen in solchen Fällen
verzichtet, bei denen - beispielsweise durch die ver-
gleichsweise geringe Dicke des ersten Werkstücks
- die homogene Temperaturverteilung im provisori-
schen Verbund bereits nach der für den Produktions-
ablauf gewünschten Liegezeit, beispielsweise 180
Minuten, erreicht wird und daher die Bildung der flä-

chigen Verbindung nicht erforderlich ist. Insbeson-
dere ist es vorgesehen, dass der Grenzwert festge-
legt wird in Abhängigkeit von einer Dicke der einzel-
nen Werkstücke, deren Werkstoffzusammensetzung
und einer Anzahl an Lagen der mehrlagig angeordne-
ten Werkstücke. Es hat sich dabei in überraschender
und für den Fachmann nicht zu erwartender Weise
herausgestellt, dass für ein dreilagiges Brammenpa-
ket als provisorischer Verbund bei einem Anteil des
ersten Werkstücks am gesamten provisorischen Ver-
bund der Grenzwert bevorzugt zwischen 40 % und
80 %, bevorzugt bei 45% bis 60 % und besonders
bevorzugt bei 50 % liegt.

[0015] Gemäß der vorliegenden Erfindung ist vor-
gesehen, dass der Grenzwert festgelegt wird durch
die Anzahl an im provisorischen Verbund übereinan-
der angeordneter Lagen von Werkstücken. Beispiels-
weise wird der Grenzwert für das Werk-stück 1 bei
einem fünflagigen Brammenpaket als provisorischer
Verbund unterhalb von 50 % festgelegt.

[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass das
Vorwalzen in einer Vorstraße, insbesondere in einem
Vorgerüst, der Walzanlage und das Walzen sowohl
in der Vorstraße als auch in einer Fertigungsstraße
der Walzanlage durchgeführt wird. Dadurch lassen
sich das Vorwalzen und das Walzen derart voneinan-
der entkoppeln, dass durch das Vorwalzen keine Zeit-
verzögerung beim Herstellen des Werkstoffverbun-
des in der Fertigungsstraße entsteht. Weiterhin ist
es vorzugsweise vorgesehen, dass der provisorische
Verbund im Vorgerüst reversierend gewalzt wird. Ob
die Anzahl der Walzstiche dabei gerade oder ungera-
de gewählt wird, richtet sich unter anderem danach,
ob der provisorische Verbund räumlich vor oder hin-
ter dem Vorgerüst nach dem Vorwalzen auf das Ab-
schiebebett abgeschoben wird.

[0017] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der pro-
visorische Verbund mittels eines Vorwärmofens, vor-
zugsweise auf 300 °C bis 500 °C, vorgewärmt bereit-
gestellt wird und zum Erwärmen, vorzugsweise auf
wenigstens 1220 °C in einem Wiedererwärmungs-
ofen, vorzugsweise in einem Hubbalkenofen , ei-
nem Dreherdofen oder einem Tunnelofen, angeord-
net wird. Dabei wird ein Stoßofen ungern einge-
setzt, um zu vermeiden, dass durch die im Stoßofen
auf den provisorischen Verbund wirkenden mechani-
schen Kräfte die flächige Verbindung getrennt wird.

[0018] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung ist vorgesehen, dass der
Werkstoffverbund zeitlich nach dem Walzen gehas-
pelt wird.

[0019] Offenbart wird ein Verwenden einer Walz-
anlage zur Durchführung eines erfindungsgemäßen
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Verfahrens, wobei in der Walzanlage ein Vorwär-
mofen zum Vorwärmen, ein Wiedererwärmungsofen
zum Erwärmen, ein Vorgerüst zum Vorwalzen und ei-
ne Fertigungsstraße zum Walzen bereitgestellt wird,
wobei das Vorgerüst für das Bilden einer flächigen
Verbindung zwischen dem ersten Werkstück und
dem zweiten Werkstück genutzt wird. Insbesondere
ist es vorgesehen, dass das Verfahren in eine Ferti-
gungslinie, d. h. in einen bestehenden Produktions-
fluss, integriert wird.

[0020] Gegenüber dem Stand der Technik hat dies
den Vorteil, dass durch das Verwenden der Walz-
anlage eine flächige Verbindung im provisorischen
Verbund realisierbar ist. Diese Verbindung erhöht die
Wärmeleitfähigkeit und erlaubt so, in der gewünsch-
ten Liegezeit eine homogene, d. h. gleichmäßige
Temperaturverteilung im provisorischen Verbund ein-
stellen zu können

[0021] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vortei-
le der Erfindung ergeben sich aus den Zeichnungen,
sowie aus der nachfolgenden Beschreibung von be-
vorzugten Ausführungsformen anhand der Zeichnun-
gen. Die Zeichnungen illustrieren dabei lediglich bei-
spielhafte Ausführungsformen der Erfindung, welche
den Erfindungsgedanken nicht einschränken.

Figurenliste

Die Fig. 1 zeigt einen provisorischen Verbund,
der nach einem erfindungsgemäßen Verfah-
ren hergestellt wird, gemäß einer beispielhaften
Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.

Die Fig. 2 zeigt in einem Flussdiagramm ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Werkstoffverbun-
des gemäß der beispielhaften Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung.

Die Fig. 3a und Fig. 3b zeigen schematisch
Ausschnitte aus einer Walzanlage gemäß einer
ersten und einer zweiten beispielhaften Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung.

Ausführungsformen der Erfindung

[0022] In den verschiedenen Figuren sind gleiche
Teile stets mit den gleichen Bezugszeichen versehen
und werden daher in der Regel auch jeweils nur ein-
mal benannt bzw. erwähnt.

[0023] In Fig. 1 ist ein provisorischer Verbund 10 aus
einem ersten Werkstück 1 und zwei zweiten Werk-
stücken 2 für ein Verfahren gemäß einer beispielhaf-
ten Ausführungsform der vorliegenden Erfindung dar-
gestellt. Insbesondere handelt es sich bei dem pro-
visorischen Verbund 10 um ein Brammenpaket, bei
dem das erste Werkstück 1 sandwichartig von zwei
zweiten Werkstücken 2 umgeben ist und dadurch
ein mehrlagiges, insbesondere ein drei- oder fünfla-

giges, System aus verschiedenen Werkstücken bil-
det. Für den Transport des provisorischen Verbun-
des 10 ist insbesondere eine Schweißnaht vorgese-
hen, die entlang des Umfangs des provisorischen
Verbunds 10 verlaufend das erste Werkstück 1 und
das zweite Werkstück 2 miteinander verbindet und
zusammenhält. Der mehrlagig aufgebaute provisori-
sche Verbund 10 wird vorzugsweise bereitgestellt,
um aus ihm mittels eines Walzens 104, insbeson-
dere mittels eines Warmwalzvorgangs, einen Werk-
stoffverbund, insbesondere in Form eines Bandes,
zu erzeugen. Dabei ist für ein erfolgreiches Warm-
walzen eine homogene Temperaturverteilung über
den gesamten provisorischen Verbund 10 vorteilhaft.
Zum Erwärmen des provisorischen Verbunds 10 wird
dieser in einem Wiedererwärmungsofen 4 angeord-
net. Während einer festgelegten Liegezeit von bei-
spielsweise mehr als 180 Minuten soll der provisori-
sche Verbund 10 in dem Wiedererwärmungsofen 4
die gewünschte Temperatur, beispielsweise wenigs-
tens 1200 °C annehmen. Allerdings verhindern Tren-
nungen bzw. Zwischenräume, die nach dem Zusam-
menbau des provisorischen Verbunds 10 zwischen
dem ersten Werkstücks 1 und dem zweiten Werk-
stück 2 vorliegen, dass das erste Werkstück 1 und
das zweite Werkstück 2 dauerhaft aneinander liegen
und dadurch ein wärmleitender Kontakt gebildet wird.
Infolgedessen wird ein Wärmeeintrag in den proviso-
rischen Verbund 10 in Richtung seines Kernbereichs,
d. h. in Richtung eines zentral im Inneren des provi-
sorischen Verbunds 10 gelegenen Bereichs, gemin-
dert und damit das Erreichen der gewünschten ho-
mogenen Temperaturverteilung während der Liege-
zeit erschwert. Ein Verlängern der Liegezeit im Wie-
dererwärmungsofen könnte zwar dafür sorgen, dass
der provisorische Verbund 10 auch im Kernbereich
die gewünschte Temperatur annimmt, würde aber die
Produktionszeit bei der Herstellung des Werkstoffver-
bundes in nachteiliger Weise verlängern. Es ist eine
Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
bereitzustellen, bei dem die gewünschte Temperatur
im Kernbereich des provisorischen Verbunds 10 er-
zielt wird, ohne die Liegezeit im Wiedererwärmungs-
ofen 4 signifikant zu verlängern. Zu diesem Zweck ist
vorgesehen, dass das im provisorischen Verbund 10
angeordnete erste Werkstück 1 und das zweite Werk-
stück 2 flächig miteinander verbunden werden. Da-
durch lässt sich ein wärmeleitender Kontakt zwischen
dem ersten Werkstück 1 und dem zweiten Werkstück
2 realisieren, der für eine derartige Verbesserung der
Wärmeleitfähigkeit sorgt, dass der provisorische Ver-
bund 10 im Kernbereich erwärmt werden kann, ohne
die Liegezeit signifikant zu verlängern. Weiterhin ist
es vorgesehen, dass die Realisierung der flächigen
Verbindung abhängig gemacht wird von einem pro-
zentualen Anteil, insbesondere Volumenanteil, des
ersten Werkstücks 1 am gesamten provisorischen
Verbund 10 und/oder der Anzahl an Lagen von Werk-
stücken im mehrlagigen provisorischen Verbund. Es
hat sich in überraschender und für den Fachmann
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nicht zu erwartender Weise herausgestellt, dass bei
einem, wie hier dargestellten, dreilagigen provisori-
schen Verbund 10, bei dem das erste Werkstück 1
von zwei zweiten Werkstücken 2 umgeben ist, eine
flächige Verbindung sich positiv im Sinne der Aufga-
be auf die Liegezeit auswirkt, wenn der Anteil des ers-
ten Werkstücks 1 weniger als 60 %, bevorzugt we-
niger als 55% und besonders bevorzugt weniger als
50 % am gesamten provisorischen Verbund 10 aus-
macht. Insbesondere ist es daher vorgesehen, dass
ein Grenzwert für den prozentualen Anteil des ers-
ten Werkstücks festgelegt wird, wobei der Grenzwert
bestimmt, ob die flächige Verbindung zwischen dem
ersten Werkstück 1 und dem zweiten Werkstück 2
durch ein Vorwalzen realisiert werden soll. Insbeson-
dere wird die flächige Verbindung realisiert, wenn der
prozentuale Anteil unterhalb des Grenzwerts liegt.
Weiterhin ist es vorgesehen, dass der Grenzwert an-
gepasst wird an die Anzahl der Lagen. Beispielswei-
se wird der Grenzwert für einen fünflagigen proviso-
rischen Verbund 10 gegenüber dem Grenzwert für
einen dreilagigen provisorischen Verbund 10 erhöht.
Durch die Nutzung eines solchen Grenzwerts lässt
sich in vorteilhafter Weise vermeiden, dass die Bil-
dung einer flächigen Verbindung überflüssigerweise
erzeugt wird.

[0024] In Fig. 2 ist in einem Flussdiagramm ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Werkstoffverbundes ge-
mäß der beispielhaften Ausführungsform der vorlie-
genden Erfindung dargestellt. Dabei ist es vorgese-
hen, dass der provisorische Verbund 10 zunächst,
beispielsweise in einem Vorwärmofen 3, auf bis zu
500 °C vorgewärmt wird. Zur Bildung der flächigen
Verbindung zwischen dem ersten Werkstück 1 und
dem zweiten Werkstück 2 ist ein Vorwalzen 103 des
provisorischen Verbunds 10 in einem Vorgerüst 5
vorgesehen. Beim vorangehenden erneuten Erwär-
men 102 in einem Wiedererwärmungsofen 4, wie
z.B. in einem Tunnelofen oder einem Hubbalken-
ofen, ist durch die flächige Verbindung der Wärme-
eintrag derart verbessert, dass sich ohne signifikante
Verlängerung der Liegezeit dafür sorgen lässt, dass
der Kernbereich des provisorischen Verbunds auf die
für das Walzen 104 vorgesehene Temperatur, bei-
spielsweise wenigstens 1200 °C, aufgewärmt wird.
Beim Vorwalzen 103 wird dabei bevorzugt darauf ge-
achtet, dass ein Abmessungsspektrum des proviso-
rischen Verbunds 10 nicht verlassen wird, während
durch das Walzen der Werkstoffverbund, beispiels-
weise in Form eines 3 mm dicken Blechs, gefertigt
und schließlich nach einem Haspeln 105 zur Weiter-
verarbeitung bereitgestellt wird.

[0025] In den Fig. 3a und Fig. 3b sind schema-
tisch Ausschnitte aus einer Walzanlage für die Her-
stellung eines Werkstoffverbundes gemäß einer ers-
ten und einer zweiten beispielhaften Ausführungs-
form der vorliegenden Erfindung dargestellt. Insbe-
sondere sind in den Fig. 3a und Fig. 3b jeweils der

Vorwärmofen 3, der Wiedererwärmungsofen 4 und
das Vorgerüst 5 illustriert, entlang denen der provi-
sorisch Verbund 10 vor der Fertigungsstraße entlang
einer Förderrichtung befördert wird. Dabei ist es ins-
besondere vorgesehen, dass der provisorische Ver-
bund 10 im Anschluss an ein Abkühlen des proviso-
rischen Verbunds 10 auf maximal 500 °C dem Wie-
dererwärmungsofen 4 über eine Rückkopplung 106
erneut zugeführt wird. In Fig. 3a wird der provisori-
sche Verbund 10 nach einem einzigen Walzstich, d.
h. nach einem einzigen Walzvorgang, dem Wieder-
erwärmungsofen 4 zurückgeführt, während in Fig. 3b
reversierend gewalzt wird und meist nach einer gera-
den Anzahl an Walzstichen der Wiedererwärmungs-
ofen 4 zurückgeführt wird.

Bezugszeichenliste

1 erstes Werkstück

2 zweites Werkstück

3 Vorwärmofen

4 Wiedererwärmungsofen

5 Vorgerüst

10 provisorischer Verbund

99 Abschiebebett

101 Vorwärmen

102 Erwärmen

103 Vorwalzen

104 Walzen

105 Haspeln

106 Rückkopplung

Patentansprüche

1.   Verfahren zum Herstellen eines Werkstoffver-
bundes in einer Walzanlage aufweisend die Verfah-
rensschritte:
-- Bereitstellen eines ersten Werkstücks (1) und eines
zweiten Werkstücks (2) in Form eines provisorischen
Verbunds,
-- Walzen des provisorischen Verbunds (10) zur Bil-
dung des Werkstoffverbundes, wobei zeitlich vor dem
Walzen durch ein Vorwalzen (103) eine flächige Ver-
bindung zwischen dem ersten Werkstück (1) und dem
zweiten Werkstück (2) im provisorischen Verbund
(10) erzeugt wird, wobei das Vorwalzen (103) durch-
geführt wird, wenn ein Anteil des ersten Werkstücks
(1) am provisorischen Verbund (10) einen Grenzwert
überschreitet oder unterschreitet, wobei der Grenz-
wert festgelegt wird durch die Anzahl an im provisori-
schen Verbund (10) übereinander angeordneter La-
gen von Werkstücken.
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2.  Verfahren gemäß Anspruch 1, wobei das Wal-
zen durch ein Warmwalzen realisiert wird.

3.  Verfahren gemäß Anspruch 1, wobei der provi-
sorische Verbund (10) zeitlich vor und/oder nach dem
Vorwalzen (103), vorzugsweise auf eine Temperatur
von mehr als 1200 °C, erwärmt wird.

4.    Verfahren gemäß einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei der provisorische Verbund (10)
zeitlich nach dem Vorwalzen (103), vorzugsweise auf
maximal 500 °C, abgekühlt wird.

5.    Verfahren gemäß einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei ein Strömungshindernis beim Er-
wärmen (102) räumlich vor dem provisorischen Ver-
bund (10) geführt wird.

6.    Verfahren gemäß einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei das erste Werkstück (1) zur Bil-
dung des provisorischen Verbunds (10) zwischen
mehreren zweiten Werkstücken (2) angeordnet wird.

7.    Verfahren gemäß einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei das Vorwalzen (103) in einer Vor-
straße, insbesondere in einem Vorgerüst (5), der
Walzanlage und das Walzen in einer Vor- und Fertig-
straße der Walzanlage durchgeführt wird.

8.   Verfahren gemäß Anspruch 7, wobei der pro-
visorische Verbund (10) mittels eines Vorwärmofens
(3), vorzugsweise bis auf 500 °C, vorgewärmt bereit-
gestellt wird und zum Erwärmen, vorzugsweise auf
wenigstens 1220 °C in einem Wiedererwärmungs-
ofen (3), vorzugsweise in einem Hubbalkenofen oder
einem Tunnelofen, angeordnet wird.

9.    Verfahren gemäß einem der vorhergehenden
Ansprüche, wobei der durch das Walzen (104) ge-
fertigte Werkstoffverbund zeitlich nach dem Walzen
(104) gehaspelt wird.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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