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{54)  ANLAGE ZUM KONTROLLIERTEN ABKUEHLEN VON WARMGEWALZTEM STAHLDRAHT

(57) Die Erfindung betrifft eine Anlage ais Bestandteil eines Drahtwalzwerkes zum kontrollierten -
Abkiihlen von in Windungen ausgeféchertem warmgewalzten Stahldraht, in der das Material
gesteuert gleichmaBig abgekiihlt wird zur Erzielung einer relativ weichen und duktilen
Mikrostruktur des Gefiiges. Die bekannten Anlagen zum kontrollierten Abkiihlen von heifsem
Stahldraht bendtigen fir die Umstellung auf verschiedene Abkiihltechnologien erhebliche
Umrlistzeiten, in denen die Anlagen nicht betrieben werden konnen. Ziel und Aufgabe der
Erfindung ist, daf bei Umstellung auf eine andere Abkiihltechnologie faktisch keine Umriistzeiten
mehr anfallen. ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelést, dad unterhalb einer bekannten
Eardereinrichtung, auf der die ausgefécherten Drahtwindungen einer beschleunigten Abk(jhlung’
unterzogen werden, eine als Tunne! 10 ausgebildete Kihlkammer mit einem auf Tunnelsohle
nefindlichen Foérderer 19 angeordnet ist. Hierdurch ist es mdglich, die langsame Abkihlung in
Form von geschlossenen Ringen und die beschleunigte Abkihlung in Form von ausgefacherten’.
Drahtwindungen durchzufiihren. Fig.1 - C
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Lis drfindung betrifft eine inlage zum konbrollierten Abkiihlen
05 von warngewalztem 3bahldrahbt, insbesondere von Draht aus
‘niedrig legierten und niedrig gekohlben Stéhlen, Die Lnwendung
erfolyt in Drahtwalzwerken, in denen das iaterial gesteuert,
sleichméRig abgekiihlt wird, um fiir nachfolgende Weibterverar-
belbtungsprozesse, wie beispielsweise Ziehen oder sStauchen, eine
10 relabtiv weiche und duktile Mikrostrukbtur des Gefliges zu erzielen.

Charakteristik der bekannbten technischen Lisungen

Tn der Da-03 25 46 589 wird ein Verfahrsn und eine Anlage zum
kontrollierten ibidihlen von warmgewalzbem Stahldraht beschrieben,
zu dem nachfolgende Einzelschritte gehirens

s,

A

- Jus tarawalzen des Drahtes; das iblegen des waulzdrahtes auf
einem sich bewegenden Transportband uamittelbar nach dem Ver-
lassen des Drahtwalzwerkes, und zwar in Form von nicht konzen=-
trischon Jiandungsn; schlieB3lich auch aoch die seleltive Steuerung
und Rezelune des Jirmeverlustes beim Julzdraht durch Zufiihrung
- 20 von 3trahlungswédrme, und zwar im wesenblichen umgekehrt zur
akkumulierten lasse dieses Drahbes quer Uber die Seiten der
warnen findungen. ' .
. Die Aalage zur Durchfilhrung dieser Verfahrensschritbe bastehﬁ
im wesentlichen aus elner Kihlkawwer, auch als Durchlaufofen zu
25 bezeichnen, durch die eine Fordersinrichbtung fihrt, mit der der
Draht in Form ausgeféch@rter'Drahtwimdungen durch diese Kihl-
kammer Gransportiert werden kann, wobel diese Kilhlkammer in
Lingsrichbung quar iiber die gesambe Breite mit brenngasbsheizten

-BNDV19R 7« OARNGL
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Strahlheizrohren ausgestattet ist. Durch diese Strahlheizrohre
wird Strehlungswitme differenziert an den Draht abgegeben. Die
Fordergeschwindigkeit wird zur Erzielung einer geringen Abkiih-
lungsgeschwindigkeit sehr klein gehalten, Dadurch liegen die

05 Windungen sehr dicht hintereinander, wodurch wiederum die im

~ lMaterial befindliche Wirms sehr langsam abgegeben wird.

Soll die Abklihlungsgeschwindigkeit gréBer sein, gibt es auBer
‘den lafnahmen des Weglassens von Einspeisung zusédtzlicher Warme
und/oder der Hrhohung der Fordergeschwindigkeit noch die Mog-

10 lichkeit, die obere Abdeckung des Kiihlofens wegzunehmen.
Durch Zufuhr von Kihlluft nach dem Stelmbrprinzip ist auch die
Moglichkeit einer schnellen Abkilhlung gegeben, Durch alle diege
- MaBnahmen ist es machbar, Abkiihlungsgeschwindigkeiten je nach

. der Beschaffenheit und den Erfordernissen des Drahbes zwischen

15 0° G/sek und 20° G/sek zu variieren.

’ Eine Anlage #hnlicher Bauvart mit einer zusidtzlichen Vorriéhtung
zur Entfernung des anfallenden Zunders wird in der DE-0S
25 49 501 beschrieben, Nach Ausbildung der gewﬁnschten Geflige~

- struktur fallen die Windungen in einen am Ende deg Transport-

20 bandes angeogdneben Samme lschacht und auf einen darunter be~
findlichen Sammeldorn. Der Nachbeil disser Verfahren llegb
derin, daf mit diesen Anlagen nur nach einem zeibraubenden
Unbau die unterschiedlichen Abkilhlungsverfahren durchfiihrbar
sind. So ist es tkonomisch ungiinstig, daB bei der Umstellung

25 von der schnellen auf die langsame Abkiihlung erst einmal diese
sogenannten Kiihldfen vorzuheizen sinde. Bis Zur-Erreichung der
gewlinschten Tempsratur zur Erzielung der Abkilhlgeschwindigkeit
kann die Walzlinie nicht betrieben werden. Die zum Vorheizen
bendtigte Zeit ist reine Verlustzeit und verringert die Pro-

30 dulkbivibdt des Drahtwalzwerkes.
- Des weiberen ist ersichtlich, daf bei langsamer Fordergeschwin-
digkeib die Windungen sehr dicht aufeinanderliegen, was wiederum
zu Schwierigkeiten beim Sammeln der Drahtwindungen zum Ring
fibrt. Die Windungen kbnnen selbst bei schneller laufendem

35 Abwurfband nicht mehr genligend auseinandergezogen werden, so
daB die Windungen mehr wie ein schrigliegender Ring in den
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"Sammelschaant bzw., auf den Dorn fallen., Dadurch kommt es oft~-

05

10

nals beln Tresnnen der Ader bzw, beim Abbinden des Ringes zu
technologigchen Stérugen.

Ziel der Frfinduns

Ziel der Erfindung ist es, durch Reduzlerung der Verlustzeibten
die Produkbivitdt der Anlage zu erhdhen.

Darlegune des Wesens der Erfindung

Aufgabe der Brfindung ist es, die Anlage so zu gestalten, daB
bei Umstellung von beschleunigber Abkiihlung auf verzigerter
Abkiihlung faktisch keine Unriistzelben mehr anfallen,

- ErfindungsgemndB wird die Aufgabe dadurch gelist, da unterhalb

15

20

5

30

“einer bekannten Fordereinrichtung, auf der die ausgeficherten

Drahtwindungen einer beschleunigben Abkiihlung unberzogen werden,
eine als Tunnel ausgebildete Kihlkemmer mit einem auf Tunnel-
sohle befindlichen Fdrderer angeordnet ists In dem allseitbig
isolierten Tunnel soll die Abkiiblung des Drahbtes im geschlosse~
nen Ring erfolgen. Zum Zwecke des Ringbransportes auf Paletten
ist bunneleingangs- und -—ausgengeseilbig eine die Paletbten auf-
nehmende Huh- und Senkvorrichbung angeordmeb. Oberhalb der

tunne leingangsseibigen Hub- und Sepkvorrichbung ist ein mib
einer Rollensekbtion verbundener Sammelschacht vorgesehen, der
wahlweise in die obere Firdereinrichbung einschiebbar ist.

Ausfihrunzsbeigpiel

Anband eilnes Ausfﬁhrumgsbeispieles soll die Erfindung ndher
erliutert werden.

Figo 1 die Draufsicht einer Drabbbehandlungsanlage,

Fig. 2 einen Schnitt gemiB der Schnibbfihrung nach Figes 1

Die inlage besteht im wesentlichen aus der bekannten Lufbabe-

“kiihlstrecke mit den darunber angeordneben Luftkemmern und einenm

unterhalb die ger Transporbtebene angaowdneten Tunnel 10,
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Der Tunnel 10 ist allseibig isoliert und im Grund mit einem
Férderer 19 ausgerilistet. Vor und hinter dem Tunnel 10 ist
jeweils eine Hub-~ und Senkvorrichbtung 8 und 14 angeordneb.
Bingangs- und ausgangsseibtlg des Tunnels 10 ist eine Tir

11 und 12 vorgesehen, Die Hub- und Senkvorrichtung 8 befin-
det sich unmibtbelbar nach dem dindungsleger 2 und ist tech-
nologisch kombiniert mit einem in dle Stelmorlinie ein- und
ansfahrbaren Semmelschacht 4, Der Sammelschacht 4 ist gleich-
zeibig mit einer Rollensektion 18 verbunden. Der aus dem Walz-
block austretende Stahldraht gelangt nach einer ‘asserkiihlung
iiber den Treiber 1 zu dem Windungsleger 2, der den Stahldraht
in ausgefdcherten Windungen auf ein kurzes Transportband 3 ab-
legt, das die Windungen in den Sammelschacht 4 befbrdert.

Der Sammelschacht 4 ist durch eine entsprechende Vorrichtung
in die obere Transportlinie eingeschoben., Innerhalb des
Samuelschachtes 4 befindet sich der Sammeldorn 5, der ein

 Teil der Palebte 6 ist, auf der sich der Ring sammelt. Die -

20

30

35

Palette 6 ist mittels einer Gabel 7 von der Hub- und Senkvor-
richtung 8 aufgenommen, Der unterhalb der normalen Transport-
linie befindliche Tunnel 10 nimmt die beladenen Paletten 6 auf.
Der Transport der Paletten 6 durch den Tunnel 10 erfolgt durch
einen Porderer 19. Die eingangs~ und ausgangsseitbig des Tunnels
10 vorgesehenen Tﬁren 11, 12 sowie die Isolierung 13 bewirken,
daR im Tunnelinneren der Wirmeverlust sehr gering ist, Der auf
dem Sammeldorn 5 befindliche Ring besitzt noch eine Temperatur,
die oberhalb der Gefiigeumwandlungstemperatur fir den jeweiligen
Werkstoff liegt. Durch entsprecheﬁdés Vorheizen des Tunnels 10
durch bekannte Mittel und durch die Anwesenhelt von mehreren
Ringen herrscht in diegem abgeschlossenen Raum eine annéhernd
gleichbleibend hohe Temperatwr. Hisrdurch wird es mdglich, daB
sich das Gefiige des Stahldrahtes isothermisch umwandeln kann.
Nach dem Verlassen des Tunnels 10 géiangt die Paletbte 6 mit dem
Ring in einen Raum, in welchen ddréhientsprechend angeordnete
Lifterkandle 16 der Ring auf Verlaaetemperabur abgekiihlt wird.
Un die Palette 6 mit dem Ring auf éiq normale Adjustagesbene
anzuheben, wird eine schwenkbare Rollensektion 15 abgeklappt
und damit der Raum fiir das Anheben'der Palette 6 freigegeben.
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Das Anheben erfolgt durch die Hub- und Senkvorrichtung 14.
Ein onberhalb der Hub- und Senkvorrichtung 14 angeordnetes
Teleskoprohr 17 kann von unbten in die Palette 6 eingefiihrt
werden, Bel einer Frischlufteinblasung in das Leleskoprohr
A7 ist eine verstirkbe Ringablkilhlung des Ringinneren méglich.

~Wach dem Verdichbten, Abbinden und Abziehen des Ringes erfolgt

der Rickbtransport der Paletbte iiber ein im Kreislauf arbeiten-~
des System von Rollgéngen 9. Bei einer Umstellung der Anlage

[#>]

‘»}zur Erzeugung von beschleunigt abgekiihlbem Sbahldraht wird

20

) der Sammelschacht 4 aus der Transportlinie herausgefahren

und die Rollensektion 18 an die Stelle des Sammelschachtes 4
gobracht. Der Stahldraht kann somit ohne Verlustzeiten iiber
'dle normale Dransportlinie beftrdert und einer beschleunigten
abkiihlung unterzogen werden. Soll wiederum entsprechend des
Fertigungsprogrammes eine verzdgerte Abkiihlung durchgefiihrt
werden, kann belzeiten, ohne Unberbrechung der beschleunig-
ten abkiihlung, ein Vorheizen des Tunnels 10 erfolgen. Nach
Brreichung des erforderlichen Temperaturniveaus wird der

Samme lschacht 4 eingefahren und die beladenen Paletten 6

durch den Tunnel 10 beférdert. Entsprechend der Masseanhéufung

~durch die Vielzahl der im Tunnel 10 befindlichen Ringe kann

die Zufuhr an zusdbzlicher Energie gedrosselt werden bzw. ent-
sprechend der geforderten Abkiihlgeschwindigkeit ganz entfallen,
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Anlage zum kontrollisrten Abkiihlen von warmgewalztenm
Stahldraht mit einem Windungsleger und eine Trangport-

einrichtung zum Aufnehmen des Stahldrahtes in Form von

ausgefédcherten Drahbwindungen, die einer beschleunigten
Abkiihlung unterzogen werden, gekennzeichnet dadurch, daB
unterhalb der vorerwdhnben Transporteinrichtung eine als
Tunnel (10) ausgebildete Kiihlkemmer mit einem auf Tunnel-
sohle befindlichen Forderer (19) angeordnet ist,

Anlage nach Punkt 1y gekennzeichneﬁ dadurch, dal tunnei—
eingangs~- und ~ausgangsseibig eine Palebten(6) aufnehmende
Hub-und Senkvorrichtung (8, 14) angeordnmet ist,

anlage nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, daB
axial fluchbtend oberhalb der Hub- und Senkvorrichtung (8)
ein mit einer Rollensektion (18) verbundener Sammelschachb
(4) wahlweise in die obere Transporteinrichtung einschieb-
bar isb.

inlage nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daB der
Tunnel (10) ein- und ausgangsseitig mit jeweils einer Tir

(11, 12) versehen isb.

Anlage nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, da8 die

‘Hub- und Senkvorrichtung (14) mit einem Lufteinblassysbten

versehen iste

~ Hierzu 2 Blatt Zeichnungen =
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