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Probleme bei der Herstellung diinner Warmbander
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Niedrigere Flie3spannung im Ferri
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Vereinfachte Texturdarstellung mit der OVF
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Angestrebte Produktgruppen
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Chemische Zusammensetzung der untersuchten Stahle

Flachstauchversuche
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Wahl des Schmierstoffes fur die Walzversuche

Bez. Produkt Beschreibung

A |Kewdol HS 40-A |Mischung aus Mineralol,
Fettstoffen und Additiven

B |Rollub HR 40 Mischung aus Mineraldl,
Fettstoffen und Additiven

Konventionelle

700

C |V 25/99 Mischung aus synth. Ester, Warmwalzschmierstoffe
Fettstoffen und Additiven
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Weiches"“ Warmband
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Einfluss der Umformtemperatur auf die Walztextur
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Ermittlung der minimalen Haspeltemperatur
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Texturentwicklung wahrend der Rekristallisation
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Gute r — Werte fur den IF Stahl bereits im Warmband
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Walzversuche im Vergleich zu Stauchversuchen
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,2Hartes” Warmband gegluht
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Scharfere Textur durch niedrige Haspeltemperatur
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Einfluss der Haspeltemperatur und des

Gluhungverfahrens
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Sehr gute r - Werte durch die direkte Glihung
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,Kaltband* aus ferritisch gewalztem Warmband
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Textur der Warmbander vor dem Kaltwalzen
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Gluhtextur — Kaltband aus ,hartem“ Warmband (ELC)
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Texturintensitat

Gluhtextur — Kaltband aus ,weichem® Warmband (IF)
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Zusammenfassung
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Theoretischer Maximalwert
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