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Patentanspruch:

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Stabstahl-Fertiglangen, dadurch gekennzeichnet, daf
die mit Endwalztemperatur aus dem letzten Walzgerist (1) auslaufende Walzader in der
Wasserkiihlstrecke (2) vorgekiihlt, von der rotierenden Schlagschere (3) mit hoher
Schneidgeschwindigkeit und senkrecht zur Walzader nach dem Doppelschnittprinzip zerteilt, durch
eine Auslaufarmatur (4) geleitet, mittels Treiber (14) beschleunigt, einer rotierenden Verteilerweiche (5)
zugefithrt und von dieser in die Offnungen der Fiihrungsrohre (6) entsprechend dem Verteilerprinzip
eingeleitet, anschlieBend in den raumlich parallelen Kompaktbremseinrichtungen (7) abgebremst
oder wahlweise austauschbar in Gegenstrom-Wasserkuhlrohren (8) gekihlt und gebremst, in der
AbschluBbremseinrichtung (9) auf wihlbare Minimalgeschwindigkeit verzdgert und aus der
raumlichen in die ebene Lage nebeneinander geleitet sowie in den Auflaufrinnen (10) fir eine genaue
Endlage beim Quertransport mit anschlieBender Warmebehandlung ausgerichtet wird.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Stabstahl-Fertiglangen in Feinstahlwalzwerken.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

In modernen Feinstahiwalzwerken mit Stabstahlproduktion wird die lange Walzader hinter dem letzten Walzgerdst in
Kiihlbettlangen von ca. 80...100 m zerteilt. Diese Langen durchlaufen, vor allem bei Betonstdhlen, Wasserkiihlrohre und werden
auf dem Auflaufsystem abgebremst sowie an das Rechenkiihibett ibergeben. Hier erfolgt beim Quertransport die AbkUhlung auf
100...200°C; mehrere Stiabe werden vom Abtragsystem auf dem Abfuhrrollgang nebeneinander abgelegt, von dem der
Langstransport zu der Kaltschere bzw. zu den Séagen erfolgt. Die Kihibettlangen werden hier geschopft und in Fertiglangen von
ca. 6...24m getrennt. Danach folgen die Arbeitsgange Quertransport, Paketieren mit Binden und Versand. Diese dargestellte
Technologie weist erhebliche Nachteile auf. Da keine fliegende Trenneinrichtung existiert, die Feinstahl bei
Endwalzgeschwindigkeiten bis zu 20 m/s mit Fertigschnittqualitat trennt, wird die Walzader zuerst mittels fliegender Scheren auf
Kiih!bettlangen und nach dem Abkiihlen mittels Kaltscheren auf Handelslangen geschnitten,

Es sind also zwei Scheren mit erheblichen Rollgangsldngen erforderlich; die Ausrlistungsmasse und der Platzbedarf sind sehr
hoch. Dariiber hinaus treten zusatzliche Schrottverluste durch das Schopfen an der Kaltschere auf. Stabstahl-Fertiglangen sind
auf herkémmlichen Hochleistungskiihlbetten nicht ohne einschneidende Leistungsminderungen verarbeitbar.

Weiterhin wurde aus der Fachliteratur eine Anlage mit Trommelkihibett fir die Erzeugung von kurzen Stében sowie bis 11 m/s
Walzgeschwindigkeit bekannt. Da aber die derzeitigen fliegenden Scheren bei dieser Geschwindigkeit nur unsaubere Schnitte
erzeugen, kann eine derartige Anlage nur fir minderwertigen Stabstahl zur Anwendung gelangen. Ebenso ist das System der
Stabeinleitung in das Trommelsystem und die Abbremseinrichtung fir ein Feinstahlwalzwerk nach den bisherigen Erfahrungen
nicht funktionssicher.

Ziel der Erfindung

Das Zie! der Erfindung besteht darin, bei der Herstellung von Stabstahl-Fertigléngenin Feinstahlwalzwerken Ausristungsmasse
und -volumen einzusparen, den Stabstahl mit guter Schnittqualitat, Geradheit und Gefligestruktur zu fertigen und den
Schrottanteil zu minimieren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die dargesteliten Nachteile des Standes der Technik auf der Grundlage einer
neuartigen Kombination von bekannten und neuen Verfahrensschritten zu Uberwinden.

Erfindungsgemalk wird die Aufgabe dadurch gelost, dal die mit Endwalztemperatur aus dem letzten Walzgerist auslaufende
Walzader in der Wasserkiihlstrecke vorgekiihlt, von der rotierenden Schiagschere mit hoher Schneidgeschwindigkeit und
senkrecht zur Walzader nach dem Doppelschnittprinzip zerteilt, durch eine Auslaufarmatur geleitet, mittels Treiber beschleunigt,
einer rotierenden Verteilerweiche zugefiihrt und von dieser in die Offnungen der Fihrungsrohre entsprechend dem
Verteilerprinzip eingeleitet, anschlieBend in den raumlich parallelen Kompaktbremseinrichtungen abgebremst oder wahlweise
austauschbar in Gegenstrom-Wasserkihistrecken gekiihit und gebremst, in der AbschluBbremseinrichtung auf wahlbare
Minimalgeschwindigkeit verzégert und aus der raumlichen in die ebene Lage nebeneinander geleitet sowie in den Auflaufrinnen
fiir eine genaue Endlage beim Quertransport mit anschlieBender Warmebehandiung ausgerichtet wird.
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Ausfiihrungsbeispiel
Die Erfindung soll nachstehend an den Fig. 1 und 2 erlautert werden. Es zeigen: ;

Fig.1: Grundrif der gesamten Einrichtung
Fig.2: Verlauf des Quertransportes.

Entsprechend Fig. 1 ist in einem Feinstahlwalzwerk hinter dem letzten Walzgeriist 1 eine Wasserkiihlstrecke 2 zur schroffen
Vorkiihlung der warmen Walzader zwecks Erzeugung einer relativ kalten und harten Randschicht vorgesehen. Die kalte
Randschicht ist eine Voraussetzung fiir die Erzielung hochqualitativer Schnittflachen und fiir die Vermeidung von
Oberflachenbeschadigungen. Wahrend die Abkiihlung im Zentrum des Walzaderquerschnittes noch unerheblich ist, weist die
ca. 20% der Querschnittsflache betragende Randschicht beim Verlassen der Kiihlrohre mindestens eine um 200°C niedrigere
Temperatur auf. In der unmittelbar danach angeordneten rotierenden Schlagschere 3 wird die Walzader mit sehr hoher
Schneidgeschwindigkeit der Messer (10...50m/s) bei paralleler Fiihrung der sich gegeneinander bewegenden Profilmesser
senkrecht zur Walzader nach dem Doppelschnittprinzip zerteilt. Die Kombination der Walzader mit kalter Randschicht und der
beschriebenen Schere ergibt ein sprodes Schneidverhalten des Walzgutes und ein senkrechtes Zerteilen des Walzgutes; es wird
somit eine Schnittqualitét erreicht, die bisher nur durch stationire Kaltscheren realisierbar war.

Die aufeinanderfolgenden Fertigldngen werden durch die Auslaufarmatur 4, den Treiber 14 und durch die rotierende
Verteilerweiche 5 in spezielle, rdumliche, nebeneinanderliegende Verteilerrohre 6, deren minimale Anzahl drei Stiick betragt,
eingeleitet. Somit ist die Voraussetzung fir den raumlichen Uberholvorgang wihrend der Abbremsung geschaffen. Die
Entfernung von Schnittstellung der Schlagschere 3 bis Ende Verteilerrohre 6 soll mindestens der groRten Stabstahl-Fertiglange
entsprechen. Die Walzgeschwindigkeit, Linge des Stabstahles, Lange und Auslenkwinkel der

Verteilerweiche sowie der Mittenabstand und die Ausbildung der raumlich angeordneten Verteilerrohre sind mit der Drehzahl
der rotierenden Verteilerweiche 5 abgestimmt. Im Abstand der Austritts6ffnungen der Verteilerrohre 6 sind
Kompaktbremseinrichtungen 7 bzw. wahlweise austauschbar Gegenstromkiihlrohre 8 mit hoher Bremswirkung raumlich
angeordnet; somit kénnen die Stabstahl-Fertiglingen maximal verzogert und auch gekiihlt werden. Sie verlassen diese
Bremsstrecken mit einer Geschwindigkeit unter 8m/s.

In den sich anschlieBenden AbschluBbremsstrecken 9 ist die Bremswirkung regelbar, so daR der Stabstahl mit definierter
Minimalgeschwindigkeit austritt. Mit diesen Einrichtungen werden die raumlich nebeneinanderlaufenden Fertiglangen
gleichzeitig in eben nebeneinanderlaufende Stabe umgewandelt. Das Walzgut kommt in den Auflaufrinnen 10 stets in der
gleichen Endlage zur Ruhe und wird dann vom Quertransporteur 11 ibernommen. Durch die Blindiglegeeinrichtung 12 kénnen
letzte Lagekorrekturen vorgenommen werden. Im Verlaufe des Quertransportes kdnnen weitere technologische Schritte
erfolgen. Fiir eine schnelle Abkiihlung sind Zusatzbelliftungsanlagen bzw. Wasserduschen und Tauchbecken vorgesehen. Fur
die Warmerickgewinnung sind entsprechende Ausriistungen installiert. Mit Abgangstemperaturen von maximal 100°C gelangt
der Stabstahl in die Paketier- und Bindeanlage; von hier aus erfolgt der Versand.

Eine weitere Moglichkeit des technologischen Ablaufes im Bereich des Quertransportes zeigt die Fig. 2. Die erste Fertiglange lauft
durch die AbschluBbremsstrecke 9.1 auf die Auflaufrinne 10.1 und den Quertransporteur 11.1. Der ndchste Stab wird mittels
eines Uberleitungsrohres 13 iiber diese Ausriistungen zu der AbschluBbremsstrecke 9.2 und der Auflaufrinne 10.2 sowie zu dem
Querforderer 11.2 geleitet. SinngemaR verhalt es sich mit dem dritten Stab, der dem 3. Ausristungskomplex zugeleitet wird. In
dem Fall, in dem in der Walzstaffel das Mehrkaliberwalzen oder ,slit-rolling” zur Anwendung kommt und an die
Schnittflachenqualitdt — wie z. B. bei Betonstah] — keine hohen Forderungen gestellt werden, kann hinter den
Wasserkihlrohren 2 eine bekannte fliegende Schere fiir den gleichzeitigen Schnitt mehrerer Stabe zum Einsatz gelangen. Von
der Auslaufarmatur 4 an ist dann eine Aufteilung der Stabe auf verschiedene Kanile maoglich.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

- Walzgerist

- WasserkUhlistrecke

- Schlagschere

- Auslaufarmatur

- Verteilerweiche

- Verteilerrohre

- Kompaktbremseinrichtung

- Gegenstromkihirohre

- AbschluBbremseinrichtung (9.1 - 9.3)
10 - Auflaufrinne (10.1 - 10.3)

11 - Quertransporteur {11.1 - 11.3)
12 - Blndiglegeeinrichtung

13 - Uberleitungsrohr

14 - Treiber
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