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@ Verfahren und Walzwerk zum Prazisionswalzen von Draht bzw. von Walzgut mit Rundquerschnitt.

@ Bei einem Verfahren zum Auswalzen von Draht
bzw. von Walzgut mit Rundquerschnitt aus Edelstahl
oder  sonstigem Legierungsstahl in einer
Hochleistungs-Feinstahl/DrahtstraBe wird, um engste
Drahttoleranzen erreichen zu k&nnen vorgeschlagen,
das Walzgut 5 in dem Nachwalzblock 6 der Walz-
straBe mit einer gegeniliber den in dem Fertigwalz-
block 1 der DrahtstraBe durchgeflinrten Abnahmesti-
chen deutlich geringeren Stichabnahme auszuwal-
zen. Die DrahtstraBe besteht dabei aus einer jeweils
mehrere Walzgerlste bzw. Walzeinheiten aufweisen-
der Vorstrae, mindestens einer ZwischenstraBe mit
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anschlieBender FertigstraBe, wobei diese insbeson-
dere als Fertigwalzblock ausgebildet ist. Dem Fertig-
walzblock ist ein mindestens zweigerlstiger Nach-
walzblock 6 nachgeordnet, und zwischen dem Fer-
tigwalzblock und dem Nachwalzblock ist gegebenen-
falls eine Kihlistrecke 13 und/oder eine Temperatur-
ausgleichsvorrichtung 14 angeordnet. Um den Nach-
walzblock als Prézisionswalzblock benutzen zu k&n-
nen, ist dieser mit einem Umschaltgetriebe 15 aus-
gerUstet zu dessen Umschaltung auf ein Dressier-
bzw. PrazisionswalzgerUst.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
walzen von Draht bzw. von Walzgut mit Rundquer-
schnitt aus Edelstahl oder sonstigem Legierungs-
stahl in einer Hochleistungs Feinstahl/Draht-Stra3e
mit jeweils mehrere Walzgeriiste bzw. Walzeinhei-
ten aufweisender VorstraBe, mindestens einer Zwi-
schenstraBe mit anschlieBender FertigstraB3e, insbe-
sondere als Fertigwalzblock, wobei dem Fertigwalz-
block ein mindestens zwei-gerlstiger Nachwalz-
block nachgeordnet ist und zwischen Fertigwalz-
block und Nachwalzblock gegebenenfalls eine
Kihlstrecke und/oder eine Temperaturausgleichs-
vorrichtung angeordnet ist. Die Erfindung betrifft
auch eine WalzstraBe zur Durchfiihrung des Walz-
verfahrens.

Moderne Hochleistungs Feinstahl/DrahtstraBen
bestehen hinter der Ofenanlage zumeist aus einer
VorstraBe, einer oder mehrerer Zwischenstraien
und aus einem Fertigwalzblock flir das Walzgut.
Die Walzgerlste in VorstraBe und ZwischenstraBe
sind robust gebaut und flr hohe Walzansprliche
ausgelegt. In der VorstraBe sind es im allgemeinen
EinzelgerlUste. In der ZwischenstraBe sind es vor-
zugsweise Kompaktgeriste mit einer
Horizontal/Vertikalanordnung der Walzen. Als Fer-
tigwalzblock versteht man Walzmaschinen, die aus
mehreren, meist sechs bis zehn, wechselweise um
90° gegeneinander versetzten Walzeinheiten be-
stehen, die in Walzlinie dicht hintereinander in ei-
ner Kassette untergebracht sind und die als Walz-
einheiten von einem Antrieb Uber ein Verteilerge-
triebe direkt und gemeinsam angetrieben werden.

Nach dem Fertigwalzblock folgt eine Wasser-
kiihlstrecke mit integrierter Temperaturausgleichs-
strecke fiir das Walzgut. In Abh#ngigkeit von Ab-
messung und Qualitdt des Walzgutes lassen sich
die Kiihlzonen so ansteuern, daB auch bei maxima-
ler Walzgeschwindigkeit das geforderte Tempera-
turprofil im Walzgut erreicht wird. Hinter der Was-
serkihlstrecke wird das Walzgut bspw. auf einer
Stelmor-Anlage luftgeklhlt. Am Ende der Stelmor-
Anlage befindet sich eine verstellbare Fallstufe mit
anschlieBendem Kettentransport. Uber den Ketten-
transport laufen die Drahtwindungen in die Bundbil-
dekammern ein. Die gebildeten Bunde werden
Uber eine Kippstuhlentladestation auf eine Haken-
bahn aufgelegt und gehen von dort in die Bindean-
lagen und den Versand.

In einer nicht verdffentlichten Patentanmeldung
wird zur ErhOhung der Leistungsfihigkeit, insbe-
sondere bestehender Feinstahl/Drahtstraen, die
gegebenenfalls schon im technischen Grenzbereich
betrieben werden, vorgeschlagen, da dem Fertig-
walzblock ein weiterer, mindestens zweigerlistiger
Nachwalzblock nachzuordnen ist, wobei zwischen
dem Fertigwalzblock und dem Nachwalzblock eine
temperierende Kiihl- und/oder Ausgleichsvorrich-
tung flr das Walzgut zwischengeschaltet ist. Mit
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dieser MaBnahme kann die Gesamt-Stichabnahme
bestehender WalzstraBen erh8ht werden und es
kénnen dinnere Fertigabmessungen fiir das Walz-
gut erzeugt werden. Auch kann die Endwalzge-
schwindigkeit bei ungedndertem Geschwindigkeits-
niveau der StraBe gesteigert werden. Ferner kann
das Geflige im Walzgut durch gezielte Kiihlung vor
den letzten beiden Stichen im Nachwalzblock be-
einfluBt werden.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, die WalzstraBe der eingangs genannten
Gattung weiter auszugestalten, um bei hohem Lei-
stungsniveau der StraBe auch engste Drahttoleran-
zen gewdhrleisten zu k&nnen.

Diese Aufgabe wird gem3B der Erfindung da-
durch geldst, daB das Walzgut in dem Nachwalz-
block mit einer gegenliber den in dem Fertigwalz-
block durchgefiihrten Abnahmestichen deutlich ge-
ringeren Stichabnahme ausgewalzt wird. Der Nach-
walzblock wird also als Prdzisionswalzblock be-
nutzt, um die Oberflichengiite des Walzgutes zu
verbessern und die Walzgutioleranzen weiter ein-
zuengen. In Verbindung mit der mdglichen Tempe-
ratursteuerung des Walzgutes in der Kiihl- und
Ausgleichsstrecke vor dem Prazisionswalzen k&n-
nen die Walzguteigenschaften und die Oberflache
des Walzgutes in weitem Rahmen den jeweiligen
Produktanforderungen schnell und sicher angepalt
werden.

Insbesondere bei einem zweigerlistigen Nach-
walzblock ist es zweckmiBig, wenn das Walzgut in
dem Auslaufgeriist des Nachwalzblocks mit einer
gegeniber der zuvor erfolgten Abnahme geringe-
ren Stichabnahme ausgewalzt wird. Als vorteilhaft
hat sich herausgestellt, wenn die Stichabnahme im
Auslaufgerilist etwa 5 % - 15 % betréagt.

Das Walzwerk zur Durchflihrung des erfin-
dungsgemiBen Walzverfahrens flir Draht oder
Walzgut mit Rundquerschnitt zeichnet sich dadurch
aus, daB der Nachwalzblock ein Schaltgetriebe zu
dessen Umschaltung auf ein Dressier- bzw. Prazi-
sionswalzblock aufweist. Schaltgetriebe in bisher
geldufigen Anordnungen von Walzwerken zur Re-
duzierung der Abnahmeverhiltnisse mdgen an sich
bekannt sein. Mit der vorliegenden MaBnahme hat
dies aber nichts zu tun, da der Einsatz eines Nach-
walzblocks hinter dem Fertigwalzblock einer Walz-
straBe unbekannt blieb. Zur Bereicherung der be-
kannten Walzwerkstechnik ermd&glicht die hier vor-
geschlagene Umschaltung des Nachwalzblocks
bzw. bestimmter Gerlistkassetten des Nachwalz-
blocks die Herstellung engster Walzguttoleranzen
und die Anpassung, insbesondere bestehender
WalzstraBen an eine weite Produktpaletie.

In vorteilhafter Ausgestaltung des Walzwerks
kann das Schaltgetriebe vor dem Nachwalzblock
angeordnet sein. Es ist jedoch auch zweckmiBig,
daB das Schaltgetriebe zwischen den einzelnen
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Gerlisten des Nachwalzblocks vorzugsweise vor
dessen Auslaufgeriist angeordnet ist.

Da in dem auf ein Prdzisionswalzgerlst umge-
schalteten Nachwalzblock nur noch eine geringe
Walzgutabnahme bspw. von 5 bis 15 % erfolgt, ist
das Ubersetzungsverhiltnis des Schaltgetriebes in
einem Bereich von 1:1,25 bis 1:1,15 ausgelegt.
Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Kalibrierung der
Walzen im Nachwalzblock der Prizisionswalzung
anpaBbar sind.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausflihrungsbeispiels flir eine Feinstahl/DrahtstraBe
beschrieben. Dieses zeigt:
einen Ausschnitt aus einer Walzstrae mit einem
Fertigwalzblock, einer Kiihl- und Ausgleichsvorrich-
tung und mit einem schaltbaren Nachwalzblock als
Prézisionswalzgerist.

Die gattungsgemiBe Feinstahl/DrahtstraBe be-
steht in der Regel aus einer Vorwdrmkammer, in
der der auszuwalzende Vorblock, zumeist ein
Kniippel, vorgewdrmt wird, bevor dieser bspw. in
einem StoBofen auf Walztemperatur aufgeheizt
wird. Der Knilippel gelangt aus dem StoBofen nach
einer PreBwasserentzunderung in eine mehrgeristi-
ge VorstraBe, in welcher der Knippelquerschnitt
auf einen runden Querschnitt reduziert wird. Nach
der VorstraBe ist gew&hnlich eine Kurbel-Schopf-
und Hickselschere installiert, die in der Lage ist,
das Schopfende fiir die ZwischenstraBe vorzuberei-
ten. Die Walzader durchlduft die ZwischenstraBe, in
welcher der Querschnitt des runden Walzgutes in
mehreren Stichen weiter reduziert wird. Anschlie-
Bend gelangt die Walzader nach einem erneuten
Schopfen der Walzenden in den in der Fig. 1
schematisch dargestellten Fertigwalzblock 1.

Der Fertigwalzblock 1 besitzt zehn drallfreie
Gerlstkassetten in 45 °-Anordnung. Die horizonta-
len GerUstkassetten 16 sind in der schematischen
Draufsicht senkrecht zur Walzader 5 gezeichnet
und mit einem verstérkten Strich ausgezogen. Die
vertikalen Gerlstkassetten 17 sind als gegeniber-
liegende Walzringe dargestellt. Der Fertigwalzblock
1 ist mit einem Verteilergetriebe 2 verbunden, von
dem eine Abtriebswelle 3 zu den horizontalen Ge-
ristkassetten und eine Abtriebswelle 4 zu den ver-
tikalen Gerlstkassetten verlegt ist.

Der dargestellte Ausschnitt der
Feinstahl/DrahtstraBe zeigt auBerdem einen zwei-
gerUstigen Nachwalzblock 6, wobei die vertikale
GerUstkassette 6' und die horizontale Geriistkasset-
te 6" in einem 90 °-Winkel zueinander angeordnet
sind. Der Fertigwalzblock 1 und der Nachwalzblock
6 sind in Walzlinie zueinander ausgerichtet. Der
Nachwalzblock 6 ist mit einem Schaltgetriebe 7
verbunden, von welchem eine Abiriebswelle 8 zu
der horizontalen Gerlstkassette und eine Abtriebs-
welle 9 zu der vertikalen Gerlstkassette gefiihrt ist.
Die Eingangswellen 10, 11 des Verteilergetriebes 2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bzw. des Schaltgetriebes 7 sind direkt mit drei
leistungsmaBig gleich stark ausgelegten Gleich-
strommotoren 12 gekoppelt. Die Gleichstrommoto-
ren dienen dem Antrieb des Fertigwalzblocks und
dem Antrieb des Nachwalzblocks. Zwischen dem
Verteilergetriebe 2 und dem Schaltgetriebe 7 ist
ein Wasserkasten 13 zur Kihlung des Walzgutes
und eine Ausgleichsstrecke 14 zum Temperatur-
ausgleich des Walzgutes vorgesehen.

Der Nachwalzblock 6 weist zwischen der verti-
kalen Gerlstkassette 6' und der horizontalen Ge-
ristkassette 6" ein Umschaltgetriecbe 15 auf, um
den Nachwalzblock bei Bedarf als Prdzisionswalz-
gerlist einsetzen zu k&nnen. Das Ubersetzungsver-
hdltnis des Umschaltgetriebes 15 betrdgt etwa
1:1,25 bis 1:1,15. Wird der Nachwalzblock als Pri-
zisionswalzgeriist benutzt, so wird die Kalibrierung
der Walzen des Auslaufgerlistes bzw. der Geriist-
kassette 6" der vorgegebenen Prdzisionswalzung
angepanBi.

Hinter dem Nachwalzblock ist - was nicht né-
her dargestellt wurde gegebenenfalls eine weitere
Wasserkihlistrecke angeordnet sowie eine Stelmor-
Anlage, eine Bundbildekammer sowie eine Haken-
bahn fir die abgeklihlten und zum Versand vorbe-
reiteten Drahtbunde.

Der vorgewalzte und geschopfte Draht aus der
nicht dargestellten ZwischenstraBe ftritt in den Fer-
tigwalzblock 1 ein und wird in dessen zehn Gerist-
kassetten drallfrei auf bspw. 5,5 mm Durchmesser
bei einer Endwalzgeschwindigkeit von etwa 85
m/sec reduziert. AnschlieBend wird der Draht durch
den Wasserkasten 13 geflhrt, in diesem abgekihlt
und danach durch die Temperaturausgleichsstrek-
ke 14 gefiihrt. Die Regelung der Temperaturabkiih-
lung und des Temperaturausgleichs erfolgt in Ab-
hingigkeit von der jeweiligen Drahtlegierung und
von dem gewlnschten Qualitdtsprofil. Gegebenen-
falls kann eine Kihl/Ausgleichsanordnung des Fer-
tigwalzblocks 1 zugeschaltet werden. AnschlieBend
gelangt der Draht in den Nachwalzblock 6 und wird
in der ersten vertikalen GerlUstkassette in einem
Standardstich auf zunfdchst 5 mm Durchmesser
ausgewalzt. Danach gelangt er in die horizontale
Gerlstkassette 6" und wird in diesem Auslaufge-
rUst mit einer deutlich geringeren Stichabnahme
ausgewalzt, d.h. der Draht erfdhrt in dem Auslauf-
gerlst nur noch eine Durchmesserabnahme von
etwa 5 bis 15 %. Bei entsprechend angepaBter
Kalibrierung der Walzringe in dem Auslaufgeriist 6"
des Nachwalzblocks werden auf diese Weise eng-
ste Drahttoleranzen erzielt bei unverdnderte hohem
Leistungsniveau des Walzwerks.

Das Walzwerk der hier bestimmten Gattung
wird durch die erfindungsgeméBe Umschaltung des
Nachwalzblocks in ein Prazisionswalzgerlist noch
anpassungsfidhiger an die unterschiedlichen Walz-
gutprodukte und Walzgutqualitdten.
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Bezugszeicheniibersicht

1 Fertigwalzblock
2 Verteilergetriebe
3 Abtriebswelle

4 Abtriebswelle
5
6

Walzader/Walzgut
Nachwalzblock
6' vertikale Geriistkassette
6" horizontale Gerlistkassette

7 Schaltgetriebe

8 Abtriebswelle

9 Abtriebswelle

10 Eingangswelle Verteilergetriebe
11 Eingangswelle Schaltgetriebe
12 Gleichstrommotor

13 Wasserkasten

14 Ausgleichsstrecke

15 Umschaltgetriebe

16 horizontale Gerlistkassette
17 vertikale Gerlstkassette

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Auswalzen von Draht bzw. von
Walzgut mit Rundquerschnitt aus Edelstahl
oder sonstigem Legierungsstahl in einer
Hochleistungs-Feinstahl/DrahtstraBe mit jeweils
mehrere Walzgeriiste bzw. Walzeinheiten auf-
weisender VorsiraBe, mindestens einer Zwi-
schenstraBe mit anschlieBender Fertigstrafle,
insbesondere als Fertigwalzblock, wobei dem
Fertigwalzblock ein mindestens zweigerlstiger
Nachwalzblock nachgeordnet ist, und zwischen
Fertigwalzblock und Nachwalzblock gegebe-
nenfalls eine Kihlistrecke und/oder Tempera-
turausgleichsvorrichtung angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,

daB das Walzgut (5) in dem Nachwalzblock (6)
mit einer gegenliber den in dem Fertigwalz-
block (1) durchgefiihrten Abnahmestichen
deutlich geringeren Stichabnahme ausgewalzt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Walzgut (5) in dem Auslaufgerlst (6")
des Nachwalzblocks (6) mit einer gegeniiber
der zuvor erfolgten Abnahme deutlich geringe-
ren Stichabnahme ausgewalzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stichabnahme im Auslaufgeriist (6")
etwa 5 % bis 15 % betrigt.

WalzstraBe zur Durchfiihrung des Walzverfah-
rens flr Draht oder Walzgut mit Rundquer-
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schnitt nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Nachwalzblock (6) ein Umschaltgetrie-
be (15) zu dessen Umschaltung auf ein
Dressier- bzw. Prézisionswalzblock aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Umschaltgetriebe (15) vor dem Nach-
walzblock (6) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Umschaligetriebe (15) zwischen den
einzelnen Gerlisten (6', 6") des Nachwalz-
blocks (6), vorzugsweise vor dessen Auslauf-
gerUst (6"") angeordnet ist (Fig. 1).

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
sprliche 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Ubersetzungsverhiltnis des Umschalt-
getriebes (15) im Bereich von 1:1,25 bis 1:1,15
ausgelegt ist.

WalzstraBe nach mindestens einem der An-
sprliche 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Kalibrierung der Walzen im Nachwalz-
block (6) der Prazisionswalzung anpaBbar ist.
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