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Forschungsprojekte der Arbeitsgruppe TMB
zum Thema „Direktwalzen von Dünnbrammen“

Thema Drittmittel Laufzeit

Entwicklung eines Umformprogramms zur Erzeugung eines optimalen Gebrauchsgefüges aus dem
Erstarrungsgefüge von Stahl bei geringer Gesamtumformung

BMFT 1983-86

Laborsimulation zum Einfluss der Prozessbedingungen auf Gefüge und Eigenschaften beim
Direktwalzen von Dünnbrammen aus Stahl

VFWH 1989-92

Laborsimulation zur Optimierung der Verfahrensparameter beim Direktwalzen endabmessungsnah
vergossener Dünnbrammen aus Stahl bezüglich des Gefüges und der mechanischen Eigenschaften

EGKS 1990-93

Verbesserung von Gefüge und mechanischen Eigenschaften durch thermomechanische Behandlung
beim Direkteinsatz dünner Brammen aus Stahl

EGKS 1993-96

Laboruntersuchung zum Gießen und Direktwalzen von Stahlbändern mit Gießdicke von 5-20 mm EGKS 1995-98

Entwicklung der Al-beruhigten schweißbaren Stählen mikrolegiert mit Ti und N2 für
endabmessungsnahes Gießen

EGKS 1996-99

Einfluss des Erstarrungsgefüges eines hochfesten niedriglegierten Stahls auf die
Zähigkeitsparameter

EGKS 1996-99

Thermomechanische Behandlung von endabmessungsnah gegossenen und direkt gewalzten
Stahlbändern bei Gießdicke von 5-20 mm

DFG 1998-2000

Umwandlungsverhalten von Stählen beim Direktwalzen EGKS 2002-04



Dünnbrammen-Gießwalzanlagen

ISP-ECR

CSP



Laborsimulation (MPI-Konzept)



Dünnbrammen-Stranggießsimulator (Prinzip)

20-60mm



Dünnbrammen-Stranggießsimulartor mit
dem Warmuformsimulator WUMSI



Walzen

konventionelles Walzen Direktwalzen

Neue Gefügeaspekte beim Direktwalzen



(Werkstoffkundliche) Vorteile und Probleme
des Direktwalzens

Probleme:

- Makrodefekte im Erstarrungsgefüge

- 

- reduzierter Gesamtumformgrad

grobes Anfangs-Austenitkorn

Vorteile:

- homogenere Verteilung der Legierungselemente
  (feinere Dendritenstruktur)

- volles Potential der Mikrolegierungselemente verfügbar



Eliminierung der Makrodefekte



Verdichtung der Erstarrungsstruktur durch die 
Warmumformung



Reduzierung der Mikroseigerungen
(feinere Dendritenstruktur)



Mikroseigerungsprofile

500 µm



Feinere Dendritenstruktur in Dünnbrammen



Verfeinerung des Austenitkorns
im Erstarrungsgefüge



VNb-steel

VTi-steel

Austenitkorngröße im Erstarrungsgefüge



Erhöhte Rekristallisationstemperatur



Verzögerte Rekristallisation
durch Austenitgrobkörnigkeit

Formänderung:30%

Zwischenzeit:
1 s

2 s

1150 °C



Einsatz von Mikrolegierung (Titan)



Vollständige Auflösung von TiN erst
in der Schmelze

Stahl:
0.07%C
0.86%Mn
0.017%Ti
70ppmN
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Haspe ltemperatur, °C600620640 660680700720740End
walztemperatur, C

680720

760800840880nicht rekristallisierttei lweiserek ristallisiertrekristallisiert

KWWinkel zu    0 15 30  

r - Wert, - 

0.0 0.5 

1.0 1.5 2.0 2.5 



Optimierung der Walz- und Abkühlparameter



Walzstrategien beim Direktwalzen

rekristallisierter
Austenit

nicht rekristallisierter
Austenit

Rekristallisationstemperatur



Ti-Stahl
0.07%C, 0.86%Mn, 0.017%Ti

NbV-Stahl
0.11%C, 1.45%Mn, 0.07%Nb, 0.08%V

Einfluss der Walzstrategie auf die mechanischen 
Eigenschaften



Starker Einfluss der Abkühlung nach dem
Direktwalzen

T  = 30 K/s8/5

T  = 15 K/s8/5

T  = 5 K/s8/5

Stahl:
0.07%C
0.56%Mn
0.02%Ti
0.02%Nb



� Gesamtumformgrad von über 1.0 erforderlich.

� Erste Walzstiche bei höheren Temperaturen und stärkeren Umformgraden.

� Verstärkte Wirkung von Mikrolegierungselementen (Kostensparpotential).

� Beide Walzstrategien (NW und TMW) erfolgreich anwendbar.

� Beschleunigte Abkühlung nach dem Direktwalzen wichtig.

Zusammenfassung


