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1 Aufgabenstellung 

Die ständige Verbesserung von Produktionsverfahren, so auch des Warmwalzprozesses bei der Her-
stellung von Stahlbändern, ist auch zukünftig eine ständige und unabdingbare Notwendigkeit für je-
des Stahlunternehmen, um auf dem Weltmarkt bestehen zu können. 

Eines der bei der Warmbanderzeugung bestehenden Probleme ist die z.T. unzureichende Einstel-
lung von Vorband- und Fertigbandbreite. Deshalb sind Breitenzuschläge erforderlich mit der Folge 
von erhöhtem Material-, Rohstoff- und Energieverbrauch und somit verringerter Wirtschaftlichkeit. 

Von gleicher Bedeutung für den Prozess und zusätzlich auf Produktqualität und Ausbringen ist die 
Vermeidung von so genannten Bandsäbeln. Dies sind Abweichungen von der Geradheit des Ban-
des, die sowohl die Gleichmäßigkeit des Banddickenprofils über der Bandlänge in der Fertigstraße 
nachteilig beeinflussen, als auch zu erheblichen Prozessstörungen bis hin zu den Bandbehandlungs-
linien, die sich dem Kaltwalzprozess anschließen, führen können. 

Das Ziel der geplanten Arbeiten bestand darin, Strategien zu entwickeln und in Produktionsanlagen 
zu implementieren, die bereits in der Warmbandvorstraße zu einer günstigen Beeinflussung der 
Maßhaltigkeit der Bandbreite, des Banddickenprofils sowie der Geradheit des Bandes führen und 
damit Qualität und Ausbringen deutlich erhöhen. 

Das sollte u.a. dadurch erreicht werden, dass die unterschiedlichen Erfahrungen aus dem Bereich 
der industriellen Bandherstellung und den Möglichkeiten der Forschung zusammengeführt werden. 
Als rein technologisches Ergebnis ist eine sichere Prozessführung bei der Herstellung von Bander-
zeugnissen zu erwarten. Dies gilt vor allem hinsichtlich der geometrischen Genauigkeit der gewalz-
ten Produkte als auch im Hinblick auf eine verbesserte Prozesssicherheit mit geringeren Störungen 
und höherem Materialausbringen. Als Folge einer Verbesserung der Prozessführung ergibt sich 
gleichzeitig ein geringerer Materialverbrauch verbunden mit deutlichen Energie- und Rohstoffein-
sparungen. 

Als Ziel wurde geplant, eine Erhöhung der Ausbringung von 0,1% bis 0,2% zu erlangen. Dies wür-
de bei einer Vermeidung von 50% der Bandsäbelfehler und einer Verminderung der Breitenzu-
schläge von ca. 1mm erreicht werden. Ausgehend von einer jährlichen Warmbandproduktion der 
EKO-Stahl von 1,8 - 2 Mio. t ergäbe sich bei einer Ausbringungsverbesserung von 0,1% eine Ein-
sparung von 1800-2000 t Warmband pro Jahr. Diese Einsparung entspricht nach einer Auswertung 
des Ausschusses „Energiewirtschaft europäischer Hüttenwerke“ eine jährliche Energieeinsparung 
von 32 400-36 000 GJ sowie eine jährliche Vermeidung der CO2-Emission um 3200-3600 t. 
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2 Voraussetzungen 

Voraussetzung für die Durchführung des Projektes war u.a. die Erfassung von Prozessdaten sowie 
der Bandgeometrie and der Vor- und Fertigstrasse der Warmbreitbandstrasse der EKO-Stahl. Die 
Prozessdaten sollten dabei sowohl online (für die später zu installierende Steuerung) als auch offli-
ne (für Analyse der Daten und die zu entwickelnden Programme) zur Verfügung stehen. Für die Er-
fassung der Bandgeometrie, insbesondere der Erfassung des Bandsäbels, war die Installation eines 
neuen Messsystems an der Vorstrasse erforderlich. 

3 Planung und Ablauf des Vorhabens 

Das Vorhaben wurde in Zusammenarbeit des Betriebsforschungsinstituts und der EKO Stahl an der 
Warmbreitbandstrasse der EKO Stahl durchgeführt. Der im Folgenden kurz beschriebene Arbeits-
plan ist in drei Themenschwerpunkte aufgeteilt, innerhalb derer die durchzuführenden Untersu-
chungsschritte aufgeführt sind. 

3.1 Bestimmung der Vorbandbreite 

Die Stichfolge am Reversier- und Vorgerüst ist immer eine Kombination aus mehreren Horizontal- 
und Vertikalstichen. Die für eine Onlineberechnung geeigneten veröffentlichten Berechnungsmo-
delle eignen sich nur für die Vorausberechnung der Breite eines Horizontalstichs und können des-
wegen nur bedingt für eine ausreichend genaue Breitungsberechnung für solche kombinierten Stich-
folgen herangezogen werden. 

3.1.1 Versuche am Versuchswalzwerk 

Durch Modellversuche an einem Versuchswalzwerk wird das Breitungsverhalten an Bandproben 
bei einer Folge von Horizontal- und Vertikalstichen ermittelt. Die Versuche werden mit Stahlpro-
ben unterschiedlichen Werkstoffs bei betriebsüblicher Walztemperatur und mit Bleiproben bei 
Raumtemperatur durchgeführt. (Das Fließverhalten von Bleiproben bei Raumtemperatur ist ver-
gleichbar mit dem von Stahlproben bei Warmwalztemperatur. Bleiproben haben dabei den Vorteil 
einer wesentlich besseren Handhabung). 

3.1.2 Ableitung eines Berechnungsmodells für die Vorausberechnung der Breite 

Es wird eine Analyse der Versuchsergebnisse im Hinblick auf Abhängigkeiten und Einflussgrößen 
durchgeführt, die für das Breitungsverhalten maßgeblich sind. Basierend auf diesen Ergebnissen 
wird ein Berechnungsmodell für die Vorausberechnung der Bandbreite für eine Folge von Horizon-
tal -und Vertikalstichen entwickelt. 
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