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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Glihvorrichtung zur
Gluhbehandlung von metallischem Stranggut und ins-
besondere zur Glihbehandlung von Stranggut, welches
Aluminium enthalt, sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines metallischen, spannungsarmen Strangguts, und
zwar eines metallischen, spannungsarmen Strangguts,
welches Aluminium aufweist.

[0002] Stranggut im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung ist ein metallischer Draht, welcher senkrecht zu
seiner Langsachse eine einstlickige Querschnittsflache
aufweist oder ein Blindel solcher metallischer Drahte.
[0003] Nach der Kaltverformung von metallischem
Stranggut, und insbesondere nach dem Ziehen von me-
tallischem Stranggut, kénnen Gefiligeveranderungen
dieses Strangguts beobachtet werden, was insbeson-
dere auch bei Stranggut aus Aluminium oder Alumini-
umlegierungen gegeben ist. Diese Gefligeveranderun-
gen bewirken insbesondere, da das Stranggut hart ist
und eine verminderte Bruchdehnung aufweist. Derarti-
ge Gefligeveranderungen beschranken die Einsatz-
moglichkeit des Strangguts, so dall eine mdgliche Ab-
hilfemaBnahme darin besteht, das Stranggut span-
nungsarm zu glihen, wodurch eine Rekristallisation des
Gefliges bewirkt wird. Hierzu wird das Stranggut er-
warmt, was aus produktionstechnischen und wirtschaft-
lichen Grinden mittels eines unmittelbaren Wider-
standserwarmens realisiert wird. Bei diesem unmittel-
baren Widerstandserwarmen wird ein Teil des Strang-
guts bzw. das Stranggut abschnittsweise in einen
Stromkreis integriert, so dal} diese Abschnitte des
Strangguts bzw. dieser jeweilige Teil des Strangguts von
Strom durchflossen und aufgrund des elektrischen Wi-
derstands des Strangguts zumindest ein Teil der elek-
trischen Energie in Warmeenergie umgewandelt wird,
so daB sich das Stranggut erwarmt.

[0004] Bei der Widerstandserwdrmung bzw. beim
Gluhen wird das Stranggut, beispielsweise kontinuier-
lich, Gber eine Mehrzahl von Kontaktscheiben gefiihrt.
Diese Kontaktscheiben sind mit einer Spannungsquelle
verbunden, so daf} durch das metallische Stranggut ein
Strom flieen kann.

[0005] Bei der Stromubertragung von den Kontakt-
scheiben auf das Stranggut aus Aluminium bzw. Alumi-
niumlegierungen treten erhebliche Probleme auf, wel-
che bewirken, daR derartige Vorrichtungen kosteninten-
siv betrieben werden miissen und die Qualitat des ge-
glihten Strangguts auf Dauer nicht konstant gehalten
werden kann.

[0006] Dem Erfinderistferner bekannt, daR Stranggut
aus Aluminium oder aus Aluminiumlegierungen in einer
Chargenbehandlung im Ofen gegliiht wird (Ofen- bzw.
Topfglihung). Dabei wird das von metallischen Spulen
oder sonstigen metallischen Tragern aufgenommene
Stranggut in einem Gluhofen in einer Schutzgasatmo-
sphére einer mehrstiindigen Warmebehandlung unter-
zogen.
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[0007] Ein derartiges Verfahren ist produktionstech-
nisch aufwendig sowie energie- und kostenintensiv und
bewirkt ferner recht hohe Durchlaufzeiten bei hohen
ProzeRkosten und haufig unzureichender Qualitat der
Erzeugnisse.

[0008] Dem Erfinder ist ferner bekannt, daf im Grob-
drahtbereich Drahte in einem Durchlaufglihverfahren
nach einem konduktiven Prinzip gegliht werden, hierbei
jedoch die Qualitdt des Erzeugnisses i.d.R. unzurei-
chend ist.

[0009] Ausder GB-A-1211849 st eine Vorrichtung so-
wie ein Verfahren zur Warmebehandlung von Alumini-
um-Folien bekannt, welche dabei Uber elektrisch leiten-
de Walzen gefiihrt werden. Zum Zwecke der Leichtigkeit
weisen diese Walzen hohle Aluminiummantel auf. Die
GB-A-1211849 teilt mit, dass das dortige Verfahren zum
Trockenen von Beschichtungen, Tinten oder Klebstof-
fen verwendet werden kann.

[0010] Aus der US-A-3989923 ist eine Glihvorrich-
tung sowie ein Glihverfahren fur Dréhte bekannt. Dabei
werden elektrische Kontaktrollen verwendet, deren mit
dem Draht in Kontakt kommende Oberflachen mit ei-
nem Material beschichtet sind, das einen hohen
Schmelzpunkt aufweist, der nicht geringer als 1200°C
ist.

[0011] Aus der US-A-2806130 ist eine Glihvorrich-
tung bekannt, bei der ein Einzeldraht gegliht wird, in-
dem ein elektrischer Strom durch eine vorbestimmte
Lange des Einzeldrahts flieRt. Der Einzeldraht wird da-
bei Uber eine Laufrolle geleitet, sowie iber mehrere
Elektroden, die mit Energie von einer Spannungsquelle
versorgt werden. Zwischen diesen Elektroden wird der
Einzeldraht gegliht. Eine dieser Elektroden weist einen
massiven Kupferblock auf, der an einem Block aus iso-
lierendem Material verschraubt ist. In einer Oberflache
des Kupferblocks ist eine Rille vorgesehen, die entspre-
chend dem Pfad des Einzeldrahts gekrimmt ist. Weitere
Elektroden sind &hnlich gestaltet.

[0012] AusderUS-A-4431168 ist eine Vorrichtung so-
wie ein Verfahren zum Glihen von Drahten aus Alumi-
nium oder einer AluminiumLegierung bekannt, bei dem
eine Rolle in Wasser oder Ol eintaucht.

[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Glihvorrichtung zur Behandlung von metalli-
schem Stranggut und insbesondere zur Glihbehand-
lung von Stranggut, welches Aluminium enthalt, sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines metallischen, span-
nungsarmen Strangguts, und zwar eines spannungsar-
men Strangguts, welches Aluminium aufweist, zu schaf-
fen, bei welchem bei kurzen Durchlaufzeiten auf kosten-
glinstige und baulich einfache Weise Strom auf das
Stranggut Ubertragen wird, so dal} sich dieses infolge
dieses Stromflusses wenigstens abschnittsweise er-
warmt, wobei die den Strom auf das Stranggut Ubertra-
genden Kontaktelemente eine hohe Lebensdauer auf-
weisen.

[0014] GemaR einem besonderen Aspekt liegt der Er-
findung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu
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schaffen, mit welcher sich metallisches Stranggut, und
insbesondere Stranggut aus oder mit Aluminum, pro-
duktionstechnisch vereinfacht und verbessert kaltver-
formen und anschlief3end gliihbehandeln laft.

[0015] Die Aufgabe wird gel6st durch eine Glihvor-
richtung gemar Anspruch 1.

[0016] Ein erfindungsgemales Verfahren ist Gegen-
stand des Anspruchs 15.

[0017] Bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0018] Erfindungsgemal wird eine Glihvorrichtung
zur Glihbehandlung von metallischem Stranggut vor-
geschlagen, die wenigstens zwei Kontaktelemente aus
elektrisch leitendem Material aufweist, welche mit einer
Spannungsquelle elektrisch verbunden sind und bewir-
ken, daR wenigstens in einem jeweiligen Teil des
Strangguts ein Strom flief3t, wenn das Stranggut kon-
taktierend an diesen Kontaktelementen vorbeigefuhrt
wird. Diese Kontaktelemente bestehen aus einem Me-
tall oder einer Metallegierung, welche derart auf das Ma-
terial des Strangguts abgestimmt ist, daf} praktisch kein
Material vom Stranggut in die Kontaktelemente hinein-
diffundiert. Die Kontaktelemente sind als Kontaktschei-
ben ausgebildet.

[0019] Das Stranggut ist aus einem Leichtmetall oder
einer Legierung, welche ein Leichtmetall aufweist. Ins-
besondere weist das Stranggut Aluminium auf bzw. ist
das Stranggut eine Aluminiumlegierung. Das Kontaki-
elementmaterial weist das Leichtmetall ndmlich Alumi-
nium auf, welches im Stranggutmaterial enthalten ist.
Besonders bevorzugt ist das Kontaktelementmaterial
eine Legierung dieses Leichtmetalls namlich eine Alu-
miniumlegierung.

[0020] Die Glihvorrichtung weist eine Kaltverfor-
mungseinrichtung auf, in welcher das Stranggut kaltver-
formt werden kann. Die Kaltverformungseinrichtung ist
in MaterialfluBrichtung vor einer Gliihstrecke angeord-
net und weist wenigstens einen Ziehstein auf. Bevor-
zugt sind mehrere Kaltverformungseinrichtungen vor-
gesehen, wobei hinter wenigstens einem Teil dieser
Kaltverformungseinrichtungen in MaterialfluRrichtung
eine oder mehrere Glihstrecken angeordnet ist.
[0021] Als Spannungsquelle kann eine Drehstrom-
oder eine Gleichspannungsquelle dienen.

[0022] Die erfindungsgemafle Glihvorrichtung er-
moglicht, geglihtes Stranggutmaterial aus Aluminium,
einer Aluminiumlegierung oder dergleichen produkti-
onstechnisch einfach sowie energie- und kostengiinstig
zu fertigen, und zwar insbesondere bei hoher Qualitat
des Produktes und geringem Ausschul3. Ferner lassen
sich erfindungsgemaR bei geringen ProzeRkosten die
Durchlaufzeiten bei der Fertigung von geglihtem
Stranggut aus Auluminium, Aluminiumlegierungen oder
dergleichen reduzieren.

[0023] So IaRt sich erfindungsgeman beispielsweise
die Anzahl der Prozefschritte vermindern, indem auf
die Gluhbehandlung im Ofen verzichtet wird. Auch der
damit verbundene Handlungsaufwand, wie ein zusatz-
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licher Spulentransport oder ein Umspulen von im Ofen
verwendeten Drahtspulen auf zum Transport verwende-
te Kunststoffspulen, entfallt. Da erfindungsgemaf die
langen Auf- und Durchwarmphasen des Drahtgebindes
im Ofen entfallen, ermdglicht die Erfindung eine Steige-
rung der Produktivitat und eine Verkirzung der Durch-
laufzeiten. Ferner ist eine erfindungsgemafie Glihvor-
richtung sehr flexibel verwendbar, was sich beispiels-
weise bei der Gliihbehandlung unterschiedlicher Gebin-
degréRen und unterschiedlicher Drahtmaterialien posi-
tiv und prozeRvereinfachend auswirkt.

[0024] Die Qualitat des mit einer erfindungsgemafien
Gluhvorrichtung hergestellten gegliihten Strangguts
18Rt sich insbesondere gegeniiber einem im Ofen ge-
gliihten Stranggut verbessern. Auch der Ausschul} l1aRt
sich reduzieren. Dieses ist beispielsweise darauf zu-
ruckzufuhren, daR das Drahtmaterial bei bzw. nach der
Glihbehandlung im Ofen auf der Spule oder dem Draht-
gebinde verklebt und/oder wéhrend der Abkihlphase
haufig unerwiinscht weiter rekristallisiert, was erfin-
dungsgemal vermieden wird.

[0025] Auch energetisch gesehen bewirkt die Erfin-
dung Vorteile, da beispielsweise ein zusatzlicher Auf-
wand an ungenutzer Energie, wie er bei der Glihbe-
handlung im Ofen durch das unnétige Aufheizen der
Spulen oder der Drahtgebindetrager bewirkt wird, ver-
mieden wird.

[0026] Uberdies tritt erfindungsgem&R an den Kon-
taktelementen kein bedeutender Verschlei® auf. Ferner
wird die Drahtoberflache an den Kontaktstellen erfin-
dungsgeman nicht beschadigt.

[0027] Besonders bevorzugt sind die Kontaktelemen-
te bzw. die Kontaktscheiben I6sbar an der Glihvorrich-
tung angeordnet, so dal sie ausgewechselt werden
kénnen, wenn ein anderes Stranggutmaterial in der
Gluhvorrichtung erwarmt bzw. gegliiht werden soll.
[0028] Bevorzugtwird der Strom von der Spannungs-
quelle mittels Blrsten oder dergleichen auf die Kontak-
telemente Ubertragen. Das Stranggutmaterial wird vor-
zugsweise innerhalb der Gluhvorrichtung auf einer vor-
bestimmten Transportbahn durch diese Glihvorrich-
tung bewegt, wobei insbesondere Fiihrungseinrichtun-
gen wie Umlenkrollen oder Kammrollen oder derglei-
chen vorgesehen sind. Besonders bevorzugt sind Fih-
rungseinrichtungen vorgesehen, welche unter vorbe-
stimmten Gegebenheiten nicht als Kontaktelemente
wirken, so da das Stranggut auf vorbestimmten Ab-
schnitten der Transportbahn durch die Glihvorrichtung
transportiert wird, ohne auf diesen Abschnitten von ei-
nem elektrischen Strom durchflossen zu werden.
[0029] Bevorzugt sind entlang der Transportbahn
mehrere Gliuhstrecken angeordnet, wobei eine Glih-
strecke ein Bereich der Transportbahn ist, in welchem
das Stranggut bzw. ein Teil des Strangguts bzw. der sich
in diesem Abschnitt befindende Teil des Strangguts von
einem Strom durchflossen wird, welcher mittels Kontak-
telementen auf das Stranggut Ubertragen wird.

[0030] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
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der Erfindung sind unterschiedliche Glihstrecken inner-
halb der Transportbahn angeordnet, welche eine unter-
schiedliche Lange aufweisen und/oder in welchen eine
unterschiedliche durch Stromdurchflu bewirkte Ener-
gie dem Stranggut zugefiihrt wird.

[0031] Die Erfindung istinsofern vorteilhaft, als sie er-
moglicht, dafl die Lebensdauer der Kontaktscheiben
bzw. Kontaktelemente deutlich erhdht wird. So ermdg-
licht die Erfindung insbesondere, dal ein Stranggut aus
Aluminium durch konduktive Erwarmung bzw. durch un-
mittelbare Widerstandserwarmung auf wirtschaftliche
Weise gegluht werden kann und die Kontaktelemente
nicht bereits nach kurzer Zeit, wie beispielsweise nach
15 oder 30 Minuten, zerstoért werden.

[0032] So kann die Erfindung insbesondere vermei-
den, da Aluminium aus dem Stranggut in die Kontakt-
elemente diffundiert, so daR sich in den Kontaktelemen-
ten intermetallische Phasen bilden, welche eine Mate-
rialversprédung bewirken. Eine derartige Materialver-
sprédung wiirde die Bildung von Laufrillen an den Kon-
taktelementen bewirken, was wiederum zu einem Glei-
ten des Stranggutmaterials auf den Kontaktelementen
fuhren kann, so daf® Reibverschleily auftritt, was zu einer
weiteren Zerstdérung der Kontaktelemente oder zu einer
Beschadigung des Strangguts fiihrt.

[0033] Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform
der Erfindung sind die der gleichen Glihstrecke zuge-
ordneten Kontaktelemente, also insbesondere ein ei-
nen Pluspol darstellendes Kontaktelement und ein die-
sem zugeordnetes, einen Minuspol darstellendes Kon-
taktelement, aus dem gleichen Material hergestellt.
[0034] Eine bevorzugte erfindungsgemalfie Glihvor-
richtung weist einen Kiihlabschnitt auf, welcher ein Teil
der Transportbahn ist. In diesem Abschnitt kann das
Stranggut gekiihlt werden. Zur Kiihlung des Strangguts
ist eine Kihleinrichtung oder ein Kiihimedium vorgese-
hen. Das Stranggut kann im Kiihlabschnitt mittels eines
Ols gekiihlt werden. Besonders bevorzugt ist ein diinn-
flussiges Ol zur Kithlung des Strangguts vorgesehen.
[0035] Durch dieses diinnfliissige Ol wird das Strang-
gut vorzugsweise nach dem Glihprozef} bewegt.
[0036] Die Verwendung von Ol als Kithimittel ist inso-
fern vorteilhaft, als Ol die Bildung von Oxidationsschich-
ten auf der Stranggutoberflache bzw. auf der Oberflache
des aluminiumhaltigen Strangguts verhindert.

[0037] Bevorzugt wird in Abhangigkeit von der Wei-
terverwendung des Strangguts ein Ol als Kiihimittel ver-
wendet, welches im wesentlichen keine Gesundheits-
schadigungen bewirken kann.

[0038] Die Verwendung eines derartigen Ols ist inso-
fern vorteilhaft, als das Stranggut unbedenklich fiir Clip-
se, Klammern oder dergleichen verwendet werden
kann, welche mit Lebensmitteln in Kontakt kommen
kénnen.

[0039] Bevorzugt weist die Glihvorrichtung eine Ab-
streifeinrichtung oder dergleichen auf, welche das Kiihl-
medium oder sonstige Rickstande von der Oberflache
des Strangguts entfernt. Bevorzugt ist die Abstreifein-
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richtung in MaterialfluBrichtung nach dem Kiihlabschnitt
angeordnet.

[0040] Die Abstreifeinrichtung ist vorzugsweise als
Ziehstein ausgebildet.

[0041] Vorzugsweise wird die Abstreifeinrichtung,
welche besonders bevorzugt als Ziehstein ausgebildet
ist, mit dem gleichen Kuhlél gekihlt und/oder ge-
schmiert, welches in der Kuhleinrichtung verwendet
wird.

[0042] GemaR einer besonders bevorzugten Ausflih-
rungsform der Erfindung wird das Stranggut in vorbe-
stimmten Abschnitten der Transportbahn durch eine
Schutzgasatmosphéare bewegt. Insbesondere wird rei-
ner Stickstoff als Schutzgas verwendet.

[0043] Bevorzugtwird das Stranggutin Transportrich-
tung nach einer Kaltverformungseinrichtung tber we-
nigstens eine Glihstrecke und anschlieRend durch ei-
nen Kihlabschnitt bewegt, wobei die Kaltverformungs-
einrichtung einen oder mehrere Ziehsteine aufweist,
von welchen ein Schlufstein der letzte Ziehstein in
Transportrichtung ist. Dabei ist zwischen diesem
Schluf3stein und dem Kihlabschnitt, welcher insbeson-
dere Ol aufweist, eine Schutzgasatmosphére vorgese-
hen.

[0044] Die Schutzgasatmosphare verhindert die Bil-
dung von Oxidschichten auf dem Stranggut, und zwar
insbesondere auf aluminiumhaltigem Stranggut.
[0045] Bevorzugt weist die Glihvorrichtung eine Ab-
zieheinrichtung auf, welche insbesondere als Zieh-
scheibe ausgebildet ist, und welche das Stranggut mit
einer Kraft belasten kann, welche bewirkt, dal das
Stranggut mit gleichmaBiger Spannung auf der Trans-
portbahn bewegt wird. Bevorzugt weist eine derartige
Abzieheinrichtung bzw. Abziehscheibe einen separaten
oder nur dieser Abzieheinrichtung zugeordneten Motor
auf, welcher diese Abzieheinrichtung bzw. Abziehschei-
be antreibt.

[0046] Hierdurch wird bewirkt, dal® eine eventuelle
Geschwindigkeitssteigerung des Strangguts durch
Warmeausdehnung oder Durchmesserverlust aufge-
fangen werden kann.

[0047] Besonders bevorzugt, werden die Drehzahlen
verschiedener Kontaktscheiben mittels einer Rege-
lungseinrichtung derart gesteuert, dal ein Schlupfen
des Strangguts vermieden wird, und zwar auch dann,
wenn sich das Stranggut temperaturbedingt auf der
Gliuhstrecke ausdehnt. Zur Regelung kdnnen insbeson-
dere vorbestimmte Kennwerte, wie die Glihtempertur,
ein das Stranggutmaterial reprasentierender Kennwert,
die Lange der Gluhstrecke, der Stranggutdurchmesser
oder dergleichen, verwendet werden.

[0048] Die Aufgabe wird ferner gelést durch ein Ver-
fahren gemaR Anspruch 15.

[0049] Es werden in einem erfindungsgemalfen Ver-
fahren Kontaktelemente fiir eine GlUhvorrichtung aus-
gewahlt, welche Aluminium aufweisen, wenn ein alumi-
niumhaltiges Stranggut in der Glihvorrichtung gegliiht
werden soll. Diese Kontaktelemente sind mit einer
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Spannungsquelle verbunden, so dal das aluminium-
haltige Stranggut, welches an diesen Kontaktelementen
unter Beruhrung vorbeibewegt wird, in den jeweiligen
zwischen diesen Kontaktelementen angeordneten Ab-
schnitten von einem Strom durchflossen wird, welcher
eine Erwarmung des Strangguts bewirkt, so da dieses
spannungsarm gegliht wird.

[0050] Das Stranggut, und zwar das aluminiumhaltige
Stranggut, wird nach dem Gliihen mittels eines Oles,
und zwar insbesondere mittels eines dinnflissigen
Oles, gekiihlt.

[0051] Bevorzugt wird das beim Kiihlen dem Strang-
gut zugefiihrte Ol nach dem Kiihlen abgestreift, und
zwar insbesondere mittels eines Ziehsteins.

[0052] Die Erfindung weist eine Vielzahl weiterer bei-
spielhafter Ausflihrungsformen auf, auf welche Be-
schreibung einzelner Ausfiihrungsformen nicht verzich-
tet werden soll.

[0053] Im folgenden wird die Erfindung anhand der Fi-
gur naher erlautert, ohne dal} sie hierdurch beschrankt
werden soll.

[0054] Dabei zeigt:

Fig. 1 eine beispielhafte Ausfliihrungsform der Erfin-
dung in schematischer, teilgeschnittener An-
sicht.

[0055] Die in Fig. 1 dargestellte Glihvorrichtung 10

weist eine Transportbahn 12 auf, entlang welcher das
aluminiumhaltige Stranggut 14 bewegt werden kann.
Am Ende der Kaltverformungseinrichtung 16 wird das
aluminiumhaltige Stranggut 14 durch einen Ziehstein 18
gezogen. AnschlieRend wird das aluminiumhaltige
Stranggut 14 durch einen Bereich bewegt, in welchem
ein Schutzgas 20 angeordnet ist. Ein Teil dieses Berei-
ches, in welchem das aluminiumhaltige Stranggut 14
durch das Schutzgas 20 bewegt wird, ist eine Glihstrek-
ke 22.

[0056] Diese Glihstrecke 22 wird durch eine erste
Kontaktscheibe 24 sowie eine zweite Kontaktscheibe
26 begrenzt. Die erste Kontaktscheibe 24, welche ins-
besondere ein Minuspol ist, ist vorzugsweise eine Ab-
ziehscheibe, welche eine Kraft auf das aluminiumhalti-
ge Stranggut 14 austben kann, so dal} dieses bewegt
wird.

[0057] Die erste Kontaktscheibe 24 sowie die zweite
Kontaktscheibe 26 stehen jeweils mit einer Spannungs-
quelle in Verbindung und weisen Aluminium auf, so dal}
das jeweils auf der Gliihstrecke 22 befindliche Strang-
gut erwarmt wird.

[0058] Das Stranggut wird Gber verschiedene Umlen-
krollen 28 gefihrt.

[0059] Nach der Glihstrecke 22 wird das aluminium-
haltige Stranggut 14 entlang einer zweiten Glihstrecke
30 bewegt, welche durch die zweite Kontaktscheibe 26
sowie die dritte Kontaktscheibe 32 begrenzt wird.
[0060] Die Kontaktscheiben 32, 24 weisen ein identi-
sches Potential auf, welches sich von dem Potential der
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Kontaktscheibe 26 unterscheidet.

[0061] Das aluminiumhaltige Stranggut 14 wird - hier
bereits teilweise auf der Gluhstrecke 30 - durch ein
diinnfliissiges Ol 34 gekiihlt, ehe dieses Ol von einer
Abstreifeinrichtung, welche hier als Ziehstein 36 ausge-
bildet ist, von dem aluminiumhaltigen Stranggut 14 ent-
fernt wird.

[0062] Die Glihvorrichtung 10 weist ferner eine zwei-
te Abziehscheibe auf, welche das aluminiumhaltige
Stranggut 14 mit einer Kraft beaufschlagt, so daf} dieses
bewegt wird.

Bezugszeichen
[0063]

10  Gluhvorrichtung

12  Transportbahn

14  aluminiumhaltiges Stranggut
16  Kaltverformungseinrichtung
18 Ziehstein

20  Schutzgas

22 erste Glihstrecke

24  erste Kontaktscheibe

26  zweite Kontaktscheibe

28  Umlenkrolle

30 zweite GlUhstrecke

32  dritte Kontaktscheibe

34  diunnflissiges Ol

36 Ziehstein

Patentanspriiche

1. Gluhvorrichtung zur Gluhbehandlung von metalli-
schem Stranggut (14), mit wenigstens zwei Kontak-
telementen, wie Kontaktscheiben (24, 26, 32), aus
elektrisch leitendem Material, welche mit einer
Spannungsquelle elektrisch verbunden sind und
welche das Stranggut (14) derart aufnehmen, da®
sich das Stranggut (14) relativ zu den Kontaktele-
menten bewegt und zwischen den Kontaktelemen-
ten ein elektrischer Strom durch das Stranggut (14)
flieRt, wobei Stranggut ein metallischer Draht ist,
welcher senkrecht zu seiner Langsachse eine ein-
stiickige Querschnittsflache aufweist, oder ein Biin-
del solcher metallischer Drahte, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Material wenigstens eines der
Kontaktelemente aus einem Metall oder einer Me-
tallegierung besteht, welche derart in Bezug auf das
Material des Strangguts (14) abgestimmt ist, daf}
praktisch kein Material vom Stranggut (14) in das
Kontaktelement eindiffundiert, wobei das Stranggut
eine Aluminiumlegierung ist oder das Stranggutma-
terial ein Leichtmetall, und zwar Aluminium, ist und
wobei das Kontaktelementmaterial aus diesem
Leichtmetall ndmlich Aluminium oder aus einer Le-
gierung dieses Leichtmetalls namlich Aluminiumle-
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gierung hergestellt ist, wobei die Glihvorrichtung
eine Kaltver-formungseinrichtung (16) aufweist, in
welcher das Stranggut kaltverformt werden kann
und welche in MaterialfluRrichtung vor einer Glih-
strecke angeordnet ist und wobei diese Kaltverfor-
mungseinrichtung (16) wenigstens einen Ziehstein
(18) aufweist.

Glihvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Stranggut (14) auf einer
vorbestimmten Transportbahn (12) durch die Glih-
vorrichtung (10) bewegt werden kann.

Gluhvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Kontaktelemente, welche durch das Stranggut (14)
derart verbunden werden kdénnen, dal} zwischen
diesen Kontaktelementen ein elektrischer Strom
durch das Stranggut (14) flieRt, im wesentlichen
aus dem gleichen Material hergestellt sind.

Gluhvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch eine Mehrzahl
von Gluhstrecken (22, 30), wobei eine Glihstrecke
(22, 30) wenigstens zwei Kontaktelemente auf-
weist, die ein Stranggut (14) aufnehmen kénnen, so
daR zwischen diesen Kontaktelementen wahrend
der Bewegung des Strangguts (14) ein elektrischer
Strom durch das Stranggut (14) flieBen kann und
wobei ein Kontaktelement von einer oder von meh-
reren Glihstrecken (22, 30) umfalt ist.

Gluhvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch wenigstens ei-
ne Fuhrungseinrichtung, wie Umlenkrolle oder
Kammrolle, welche unter vorbestimmten Gegeben-
heiten nicht als Kontaktelement wirkt, so daf® das
Stranggut (14) auf vorbestimmten Abschnitten der
Transportbahn (12) durch die Glihvorrichtung (10)
transportiert werden kann, ohne daf} das Stranggut
(14) in diesen Abschnitten von einem elektrischen
Strom durchflossen wird.

Glihvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch der in Materi-
alfluBrichtung letzte Ziehstein (18) der Kaltverfor-
mungseinrichtung (16) ein SchluBstein ist.

Gluhvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB wenig-
stens ein vorbestimmter Abschnitt der Transport-
bahn (12) ein Kihlabschnitt ist, in welchem das
Stranggut (14) geklhlt werden kann.

Gluhvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Stranggut (14) in dem
Kahlabschnitt durch ein Kiihimedium bewegt wird,
welches bevorzugt ein Ol (34), be-sonders bevor-
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zugt ein diinnflissiges Ol (34), ist.

Gluhvorrichtung nach einem der Anspriiche 7 und
8, gekennzeichnet durch eine Abstreifeinrichtung,
welche ein Kihlmedium von der Oberflache des
Strangguts (14) entfernen kann und welche insbe-
sondere einen Ziehstein (36) aufweist, wobei diese
Abstreifeinrichtung vorzugsweise derart angeord-
netist, daf sie durch das Kiihimedium gekiihlt und/
oder geschmiert wird.

Glihvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB in we-
nigstens einem vorbestimmten Abschnitt der Trans-
portbahn (12) das Stranggut (14) durch ein Schutz-
gas (20) bewegt wird.

Glihvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Transportbahn (12) des Strangguts (14) durch eine
Kaltverformungseinrichtung (16) sowie durch einen
Kuhlabschnitt verlauft, wobei ein Abschnitt der
Transportbahn (12), welcher zwischen dieser Kalt-
verformungseinrichtung (16) und diesem Kiihlab-
schnitt angeordnet ist, mit Schutzgas (20) versehen
ist und wobei zwischen dieser Kaltverformungsein-
richtung (16) und diesem Kihlabschnitt eine Glih-
strecke (22, 30) auf der Transportbahn (12) ange-
ordnet ist.

Glihvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch wenigstens ei-
ne Abzieheinrichtung, wie Abziehscheibe, welche
das Stranggut (14) mit einer Kraft belasten kann,
welche bewirkt, dal das Stranggut (14) auf der
Transportbahn (12) bewegt wird.

Gluhvorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB wenig-
stens zwei, insbesondere alle, Kontaktscheiben
(24, 26, 32) eine separate Antriebseinrichtung auf-
weisen.

Gluhvorrichtung nach Anspruch 13, gekennzeich-
net durch eine Steuerungs- und/oder Regelungs-
einrichtung, welche Antriebseinrichtungen der Kon-
taktscheiben (24, 26, 32) derart ansteuert, dal un-
ter Bericksichtigung von Langenanderungen des
Strangguts (14) ein Schlupfen des Strangguts (14)
vermieden wird.

Verfahren zur Herstellung eines metallischen,
spannungsarmen Strangguts (14), und zwar eines
spannungsarmen Strangguts (14), welches Alumi-
nium aufweist, wobei Stranggut ein metallischer
Draht ist, welcher senkrecht zu seiner Lédngsachse
eine einstiickige Querschnittsflache aufweist, oder
ein Blndel solcher metallischer Drahte, mit den
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Schritten: Transportieren eines Strangguts (14) ent-
lang einer Transportbahn (12), und zwar derart, daf3
das Stranggut (14) in wenigstens einem vorbe-
stimmten Abschnitt dieser Transportbahn (12) we-
nigstens zwei Kontaktelemente kontaktiert, welche
mit einer Spannungsquelle verbunden sind, so daf}
zwischen diesen Kontaktelementen wéahrend des
Transports des Strangguts (14) durch einen Teil die-
ses Strangguts (14) ein elektrischer Strom flief3t,
wobei das Material dieser Kontaktelemente derart
ausgewahlt und/oder auf das Stranggutmaterial ab-
gestimmt wird, daR es beim Transport des Strang-
guts (14) und/oder wahrend das Stranggut (14) vom
Strom durchflossen wird im wesentlichen nicht ver-
sprodet und/oder keine Diffusion zwischen dem
Kontaktelementmaterial und dem Stranggutmateri-
al auftritt, wobei das FlielRen des elektrischen
Stroms durch das Stranggut (14) bewirkt, dal das
Stranggut (14) spannungsarm gegliht wird, und
Kahlen des Strangguts (14) nach dem Glihen mit-
tels eines Oles (34), welches vorzugsweise diinn-
flissig ist, wobei der Schritt gegeben ist: Auswahlen
von Kontaktelementen, welche Aluminium, und
zwar insbesondere eine Aluminiumlegierung, auf-
weisen, um anschlieBend ein aluminiumhaltiges
Stranggut (14) zu transportieren, so dall das
Stranggut (14) spannungsarm gegliht wird.

Verfahren nach Anspruch 15, mit dem Schritt: Ab-
streifen des Ols (34) vom Stranggut (14), und zwar
insbesondere mittels eines Ziehsteins (36).

Claims

Glowing device for glowing of metallic strands (14),
with at least two contact elements, such as for ex-
ample contact discs (24, 26, 32) made from an elec-
trically conductive material, which are electrically
connected with a voltage source, and which receive
the strands (14) in such a way that the strands (14)
move relative to the contract elements, and so that
an electrical current passes through the strands
(14) between the contact elements, whereby the
strands consist of a metallic wire which incorporates
a single-piece cross-sectional surface vertically in
relation to its longitudinal axis, or of a bundle of such
wires, characterised in that the material of at least
one of the contact elements consists of a metal or
a metal alloy which is matched to suit the material
of the strands (14) in such a way that practically no
material transgresses from the strands (14) into the
contact element, whereby the strands consist of an
aluminium alloy, or whereby the strand material is
a light metal, namely aluminium, and whereby the
contact element material is manufactured from this
light metal, namely aluminium, or from an alloy of
this light metal, namely aluminium alloy, whereby
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the glowing device incorporates a cold forming
means (16) in which the strand can be formed cold,
and which is located prior to a glow section in the
direction of material flow, and whereby this cold
forming means (16) incorporates at least one draw
stone (18).

Glowing device according to Claim 1, character-
ised in that the strands (14) can be moved through
the glowing device (10) along a pre-determined
transport path (12).

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised in that the contact ele-
ments, which can be connected by the strands (14)
in such a way that an electrical current flows through
the strands (14) between the said contact elements,
are substantially constructed from the same mate-
rial.

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised by a multitude of glow sec-
tions (22, 30), whereby a glow section (22, 30) in-
corporates at least two contact elements which can
receive a strand (14), so that an electrical current
can flow through the strand (14) between these con-
tact elements when the strand (14) is moving, and
whereby a contact element is incorporated by one
or more glow sections (22, 30).

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised by at least one guide means
such as a diverting roller or camming roller, which
do not act as a contact element under pre-deter-
mined conditions, so that the strands (14) can be
transported through the glowing device (10) along
pre-determined sections of the transport path (12)
without an electric current flowing through the
strands (14) along these said sections.

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised in that the last draw stone
(18) of the cold forming means (16) in the direction
of material flow is an end stone.

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised in that at least one pre-de-
termined section of the transport path (12) consists
of a cooling section, within which the strands (14)
can be cooled.

Glowing device according to Claim 7, character-
ised in that the strands (14) are moved by means
of a cooling medium which is preferably an oil (34),
and most preferably a thin oil (34), within the cooling
section.

Glowing device according to one of the Claims 7
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and 8, characterised by a scraper means which
can remove a cooling medium from the surface of
the strands (14), and which especially incorporates
a draw stone (36), whereby the said scraper means
is preferably positioned in such a way that the same
is cooled and/or lubricated by the cooling medium.

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised in that the strands (14) are
moved by means of a shield gas (20) within at least
one pre-determined section of the transport path
(12).

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised in that the transport path
(12) of the strands (14) extends through a cold form-
ing means (16) as well as a cooling section, where-
by a section of the transport path (12) which is lo-
cated between this cold forming means (16) and
this cooling section is equipped with a shield gas
(20), and whereby a glow section (22, 30) is posi-
tioned upon the transport path (12) between this
cold forming means (16) and this cooling section.

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised by at least one drawing
means such as a drawing disc, which can place a
load upon the strands (14) to effect that the strands
(14) is moved along the transport path (12).

Glowing device according to one of the preceding
Claims, characterised in that at least two, and es-
pecially all of the contact discs (24, 26, 32) incorpo-
rate a separate drive means.

Glowing device according to Claim 13, character-
ised by a steering and/or control means which con-
trols the drive means of the contact discs (24, 26,
32) in such a way that a slipping of the strands (14)
is avoided in reaction to length changes of the
strands (14).

Method for producing a metallic, low-tension strand
(14), namely alow-tension strand (14) incorporating
aluminium, whereby the strand consists of a metal-
lic wire which incorporates a single-piece cross-
sectional surface vertically in relation to its longitu-
dinal axis, or of a bundle of such wires, with the fol-
lowing steps: transporting of a strand (14) along a
transport path (12), namely in such a way that the
strands (14) contact at least two contact elements
within at least one pre-determined section of this
transport path (12), which are connected with a volt-
age source, so that an electrical current flows
through a part of these strands (14) between these
contact elements during the transport of the strands
(14), whereby the material of these contact ele-
ments is chosen and/or matched to suit the strand
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material in such a way that the same does not be-
come brittle and/or no diffusion occurs between the
contact element material and the strand material
during the transport of the strands (14) and/or dur-
ing the flowing of the strands (14) with a current,
whereby the flowing of the electrical current through
the strands (14) effects that the strands (14) are
glowed at low voltage, and the cooling of the strands
(14) following the glowing by means of an oil (34),
preferably a thin oil, whereby the following step is
included: selection of contact elements which incor-
porate aluminium, and especially an aluminium al-
loy, in order to subsequently transport an aluminium
containing strand (14), so that the strands (14) are
glowed at low voltage.

Method according to Claim 15, including the follow-
ing step: scraping of the oil (34) from the strands
(14), and especially by means of a draw stone (36).

Revendications

Dispositif de recuit pour le traitement de recuit d'une
matiére métallique en forme de cordon (14), com-
portant au moins deux éléments de contact, tels
que des disques de contact (24, 26, 32) en matériau
électriquement conducteur qui sont connectés
électriquement a une source de tension et qui re-
goivent la matiere en cordon (14) de telle sorte que
la matiére en cordon (14) se déplace par rapport
aux éléments de contact et qu'un courant électrique
circule entre les éléments de contact a travers la
matiére en cordon (14), la matiére en cordon étant
un fil métallique qui présente une surface de section
transversale d'un seul tenant perpendiculairement
a son axe longitudinal ou bien un faisceau de tels
fils métalliques, caractérisé en ce que le matériau
de I'au moins des éléments de contact est constitué
de métal ou d'un alliage métallique qui est accordé
par rapport au matériau de la matiére en cordon
(14) de telle sorte que pratiquement aucun matériau
de la matiére en cordon (14) ne diffuse dans I'élé-
ment de contact, la matiére en cordon étant un al-
liage d'aluminium ou le matériau de la matiere en
cordon étantun métal Iéger, a savoir de I'aluminium,
et le matériau de I'élément de contact est réalisé a
partir de ce métal léger, a savoir de I'aluminium, ou
a partir d'un alliage de ce métal Iéger, a savoir un
alliage d'aluminium, le dispositif de recuit compre-
nant une installation de mise en forme a froid (16)
dans laquelle la matiere en cordon peut étre mise
en forme a froid et qui, en direction de flux de ma-
tériau, est agencé en amont d'une ligne de recuit,
et cette installation de mise en forme a froid (16)
comprend au moins une filiere (18).

Dispositif de recuit selon la revendication 1, carac-
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térisé en ce que la matiére en cordon (14) peut étre
déplacée sur une voie de transport prédéterminée
(12) a travers le dispositif de recuit (10).

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les éléments
de contact qui peuvent étre reliés par la matiére en
cordon (14) de telle sorte qu'un courant électrique
circule entre ces éléments de contact a travers la
matiére en cordon (14) sont fabriqués sensiblement
du méme matériau.

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par une pluralité de li-
gnes de recuit (22, 30), une ligne de recuit (22, 30)
comprenant au moins deux éléments de contact
susceptibles de recevoir une matiére en cordon
(14), de sorte qu'un courant électrique peut circuler
a travers la matiére en cordon (14) entre ces deux
éléments de contact pendant le mouvement de la
matiere en cordon (14), et un élément de contact
étant entouré par une ou par plusieurs lignes de re-
cuit (22, 30).

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par au moins un moyen
de guidage, tel qu'un rouleau de renvoi ou un rou-
leau cannelé, qui, dans des circonstances prédé-
terminées, ne fait pas office d'élément de contact,
de sorte que la matiére en cordon (14) peut étre
transportée a travers le dispositif de recuit (10) sur
des trongons prédéterminés de la voie de transport
(12) sans que la matiére en cordon (14) soit traver-
sée par un courant électrique dans ces trongons.

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la derniére fi-
liere (18) en direction de flux de matériau de l'ins-
tallation de mise en forme a froid (16) est un cla-
veau.

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'au moins un
trongon prédéterminé de la voie de transport (12)
est un trongon de refroidissement dans lequel la
matiére en cordon (14) peut étre refroidie.

Dispositif de recuit selon la revendication 7, carac-
térisé en ce que la matiere en cordon (14) est dé-
placée dans le trongon de refroidissement a travers
un fluide de refroidissement qui est de préférence
une huile (34), de fagon particulierement préférée
une huile tres fluide (34).

Dispositif de recuit selon I'une des revendications 7
et 8, caractérisé par un moyen de raclage qui est
susceptible d'enlever un fluide de refroidissement
depuis la surface de la matiére en cordon (14) et
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qui comprend en particulier une filiere (36), ce
moyen de raclage étant de préférence agencé de
maniére a étre refroidi et/ou lubrifié par le fluide de
refroidissement.

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que dans au moins
un trongon prédéterminé de la voie de transport
(12), la matiere en cordon (14) est déplacée a tra-
vers un gaz protecteur (20).

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la voie de
transport (12) de la matiére en cordon (14) s'étend
a travers une installation de mise en forme a froid
(16) ainsi qu'a travers un trongon de refroidisse-
ment, un trongon de la voie de transport (12) agen-
cé entre cette installation de mise en forme a froid
(16) et ce trongon de refroidissement étant protégé
par un gaz protecteur (20) et une ligne de recuit (22,
30) étant agenceée sur la voie de transport (12) entre
cette installation de mise en forme a froid (16) et ce
trongon de refroidissement.

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé par au moins un moyen
de tirage, tel qu'un disque de tirage, qui est suscep-
tible de charger la matiére en cordon (14) par une
force qui a pour effet que la matiere en cordon (14)
est déplacée sur la voie de transport (12).

Dispositif de recuit selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'au moins deux,
en particulier tous les disques de contact (24, 26,
32) comprennent un moyen d'entrainement séparé.

Dispositif de recuit selon la revendication 13, ca-
ractérisé par un systéeme de commande et/ou de
régulation qui pilote des moyens d'entrainement
des disques de contact (24, 26, 32) de telle sorte
qu'un patinage de la matiére en cordon (14) est évi-
té en prenant en compte des modifications en lon-
gueur de la matiere en cordon (14).

Procédé pour produire une matiere en cordon (14)
métallique a faible contrainte, a savoir une matiére
en cordon (14) a faible contrainte qui contient de
I'aluminium, la matiére en cordon étant un fil métal-
lique qui présente une surface de section transver-
sale d'un seul tenant perpendiculairement a son
axe longitudinal ou un faisceau de tels fils métalli-
ques, comprenant les étapes suivantes : le trans-
port de la matiére en cordon (14) le long d'une voie
de transport (12), et ceci de telle sorte que la ma-
tiere en cordon (14) se met en contact avec au
moins deux éléments de contact au moins sur un
trongon prédéterminé de cette voie de transport
(12), éléments qui sont connectés a une source de
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tension, de sorte qu'un courant électrique circule a
travers une partie de cette matiére en cordon (14)
entre ces éléments de contact pendant le transport
de la matiére en cordon (14), le matériau de ces
éléments de contact étant choisi de telle sorte et/ou
étant adapté au matériau de la matiére en cordon
de telle sorte que lors du transport de la matiére en
cordon (14) et/ou pendant que la matiére en cordon
(14) est traversée par le courant, elle n'est sensi-
blement pas rendue cassante et/ou il ne se produit
pas de diffusion entre le matériau de I'élément de
contact et le matériau de la matiére en cordon, la
circulation du courant électrique a travers la matiére
en cordon (14) ayant pour effet que la matiére en
cordon (14) est recuite a faible contrainte, et, aprés
le recuit, le refroidissement de la matiere en cordon
(14) par une huile (34) qui est de préférence trés
fluide, et en supplément I'étape suivante : la sélec-
tion d'éléments de contact qui contiennent de I'alu-
minium, en particulier un alliage d'aluminium, afin
de transporter ensuite une matiére en cordon (14)
contenant de l'aluminium, de sorte que la matiére
en cordon (14) est recuite a faible contrainte.

Procédé selon la revendication 15, comprenant
I'étape suivante : le raclage de I'huile (34) depuis la
matiére en cordon (14), a savoir en particulier au
moyen d'une filiere (36).
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