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Verfahren zur kontinuierlichen Produktion von Stében,
die mechanischen, thermischen und chemischen
Einwirkungen im Vergleich zu Stahlstdben um ein

Vielfaches langer standhalten. Dieser Vorteil beruht
auf der Verwendung einer Cr, Ni, Mo - Legierung mit
Kaltverfestigungseigenschaften,

welche einen

Reinkupferkern umschlief3t. Diese Kombination wird
dadurch besonders wirksam, dass der Stahlmantel
aus Stahlbandern, welche zuerst eine Textur erhalten

haben, um einen Reinkupferkern in einem Walzwerk
geformt wird. Unter Druck- und Hitzeeinwirkung fiillt

der Kupferkern die Textur aus,

hervorragender Wéarmetiibergang vom Stahlmantel auf

wodurch ein

den die Warme ableitenden Kupferkern stattfindet,
daher eine tragbare Schneidbrennerausriistung

chancenlos ist, weiter auch durch Biegen mit einer

Hydraulik, der Kupferkern vom Stahlmantel nicht zu

trennen ist, schlieRlich Schneidversuche jeglicher Art

zuerst an der Bearbeitungsverfestigung des

Stahlmantels scheitern,
Kupferkern stecken bleiben.

schlieBlich

im weichen
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR ERZEUGUNG VON GEGEN ZERSTORUNG RESISTENTER STABE AUS
METALLISCHEM VERBUNDWERKSTOFF

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von gegen Zerstdrung resistenter
Stébe aus metallischem Verbundwerkstoff. Derartige Stabe sind zur Sicherung von Objekten vor
gewaltsamen, unerwiinschten Aktionen bestens geeignet. Es zeigt sich wiederholt, dass mecha-
nische Vorkehrungen zur Sicherung von Objekten, wie z.B. Fenstergitter aus Stahl den Angriffen
durch technisch bestens ausgeristeten Einbrechern nicht standhalten kénnen. Als tragbare Ein-
bruchswerkzeuge kommen Diamant und - Spezialtrennscheiben, Schneidbrenner hydraulische
Biegeeinrichtungen in Betracht, ferner kdnnen Gitter aus Stahl durch wiederholte Benetzung mit
korrosiven Agenzien leichter entfernt werden.

[0002] Es ist somit das Ziel der Erfindung, nachhaltigen Widerstand gegen die Einwirkung der
genannten zum Einbrechen geeigneten Methoden zu leisten. Je nach Dimension der eingesetz-
ten Stébe ist zum Durchtrennen eines Stabes von der Dimension 20 x 20 mm bei kombinierten
Einsatz aktueller Einbruchswerkzeuge eine Widerstandszeit von wenigstens 10 Minuten gege-
ben. Die Entfernung eines Elements aus einem Gitter nimmt somit 20 Minuten in Anspruch.

[0003] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch Einschluss einer Kupfereinlage in eine Umman-
telung aus hochlegiertem, schweiBBbaren Stahl. In diesem Verfahren werden die Stabe durch ther-
mische Verbindung unter Druck hergestellt, &hnlich dem seit langem in der Technik bekanntem
Verfahren des Plattierens, wo auf eine stabile Unterlage, oft Eisen durch Druck und thermische
Behandlung eine aus edlerem Metall bestehende diinne Schicht festhaftend aufgebracht wird.
Die rechtwinkelig ausgefiihrten Stabe, besitzen eine Einlage aus Reinkupfer, mit einer Umman-
telung aus hochlegiertem Molybdanstahl, der hohe Biegefestigkeit, SchweiBbarkeit und Verfesti-
gung bei mechanischer Bearbeitung aufweist. Eine thermisch und mechanisch bestandige Ver-
bindung mit der Kupfereinlage ist ebenso eine Voraussetzung. Zusétzlich sichert eine spezielle
Oberflachenstruktur der Stahlummantelung den Kontakt mit der Kupfereinlage.

[0004] Ausfihrungsbeispiel anhand der Erzeugung eines quadratisch geformten Stabes mit der
Dimension 2 x 2 cm.

[0005] Das Verfahren verwendet zur Herstellung der Stabe eine beheizte Walzstral3e, mit 4 un-
terschiedlichen Temperaturzonen, wobei am Beginn der WalzstraBe in der Temperaturzone (l),
bei 600 C° ein Stahlband (A), von 5 mm Stérke und einer Breite, die geeignet ist, ein U-Profil mit
der gewlinschten Dimension 2 x 1,5 cm zu erzeugen, einer Pragewalze (31), welche eine Ober-
flachentextur (N), aufpragt, zugefihrt wird.

Ein dariiber eingerichtetes Walzwerk positioniert eine Einlage aus reinem Kupfer (B), mit den
MaBen 10 x 9,8 mm mittig auf das Stahlband (A), welches im weiteren Verlauf durch seitlich
angeordnete Walzen schrittweise zu einem, die Kupfereinlage (B), umschlieBenden U -Profil (U),
umgeformt wird. Sobald die Umformung des Stahlbandes (A), zum U-Profil abgeschlossen ist,
wird ein durch die Pragewalze (31A), gepragtes Stahlband (C), mit der Dimension 20 x 5 mm auf
das U-Profil gelegt und in die Temperaturzone (ll), bei einer Temperatur im Bereich von 900 C°
weitergeférdert, wo Druckwalzen (32 - 35), das gering T-férmig ausgebildete Stahlband (C) , auf
die Kupfereinlage (B), pressen. Gleichzeitig nimmt ein Unterstitzungswerk (7), den Druck der
Druckwalzen (32 - 35), auf. Seitlich wird das U-Profil durch die Walzen (61 - 65), gestiitzt. Nach
dem Weitertransport des Verbundwerkstoffes in die Temperaturzone (lll), mit 500C° erfolgt eine
Verbindung des U-Profils mit dem Stahlband (C), durch PlasmastichlochschweiBung. In der Tem-
peraturzone (lV), bei einer Temperatur unter 100 C° erfolgt eine Abtrennung des Verbundwerk-
stoffes in gewlinschter Lange durch Wasserstrahlschneiden.

[0006] Fig.1 Ausflihrungsbeispiel nach dem erfindungsgeméaBen Verfahren zur Erzeugung ei-
nes quadratisch geformten Stabes mit 4 cm? Querschnittsflache, zeigt in einer Sei-
tenansicht eine WalzstraBBe in der ein Stahlband (A), dass durch eine Pragewalze
(31), in der Temperaturzone (l),eine Oberflachentextur (N), erhalt und im weiteren
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[0007] Fig.2

[0008] Fig.3
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Prozess durch die Transportspurwalzen (21 - 23), sowie die Walzen (11,12,13),
gefdrdert, weiters durch graduell von waagrechter zunehmend in senkechte Posi-
tion aufgerichteten Formwalzen (41,42,43,44), zu einem U - Profil umgeformt, wel-
ches eine durch die Positionierwalze (66), und Transportspurwalzen (24,25),
sowie durch die Walzen (27,28,215,216), geférderte Kupfereinlage (B) mit dem
Querschnitt 10 x 9,8 mm ein Stahlband (C), von 20 mm Breite, dass tiber die Pra-
gewalze (31A), eine Textur (N), sowie ein T-Profil geringflgiger Tiefe erhalt und
mittels der Transportwalzen (26, 29, 210, 211, 212, 213), bis zur Einlaufwalze (14),
gebracht wird, welche den Kontakt mit der Kupfereinlage (B), herstellt und wo der
Eintritt in die Temperaturzone (ll) erfolgt, in der die Druckwalzen (32, 33, 34, 35),
das Stahlband (C) auf die Kupfereinlage (B) pressen. Hier erfolgt die metallurgi-
sche Verbindung zwischen Stahl und Kupfer. Sowohl die seitlichen Stiitzwalzen
(61,62, 63,64,65), als auch die von den Tragrollen (10), unterstiitzte Panzerkette
(7), welche tiber den Antrieb (51,52), gef6rdert wird, nehmen den Druck der Druck-
walzen (32,33,34,35) auf. Uber die Walzen (15,16), gelangt der Verbundwerkstoff
in die Temperaturzone (I}, wo mit PlasmastichlochschweiBung (E),(8) das Stahl-
band (C), mit dem U -Profil (U), verschweit und nach Weitertransport lber die
Walzen (17,18), in die Temperaturzone (1V), weiter die fertigen Stébe von einer
Wasserstrahlschneidanlage (H),(9) auf gewiinschte Langen abgeschnitten wer-
den.

Zeigt gemal dem Ausflihrungsbeispiel einen Querschnitt durch einen Stab mit
dem zu einem U-Profil geformten Stahlband (A), weiters eine Kupfereinlage (B),
ein heil3 aufgepresstes Stahlband (C), sowie eine SchweiBverbindung (S).

Zeigt die Ansicht (F) mit dem U-Profil (A), und dem Stahlband (C), mit der Oberfla-
chentextur (N),der Kupfereinlage (B) und eine SchweiBverbindung (S).

2/5



AT 523 326 B1 2024-09-15

w;
v 4
%

T
T

Patentanspruch

1. Verfahren zur Erzeugung von gegen Zerstdrung resistenter Stabe aus metallischem Ver-
bundwerkstoff, durch eine metallurgische Verbindung einer Kupfereinlage (B), aus Reinkup-
fer mit einer am Beginn in einem Walzprozess durch die Pragewalzen (31),(31A), zwei Stahl-
bandern (A), (C), aus einer bearbeitungsverfestigenden Stahllegierung, welche Nickel,
Chrom und Molybdan enthalt, eine Textur (N), eingepragt wird, wodurch eine innige Verzah-
nung zwischen der Kupfereinlage (B),und dem Stahlband (A), ermdglicht wird, das Stahlband
(A), durch Umformung mittels Formwalzen (41,42,43,44), zu einem U-Profil (U), in dem die
Kupfereinlage (B), fest umschlossen ist, verformt wird, wobei das U-Profil (U), die Kupferein-
lage um 0,2 mm Uberragt, weiters erfahrt das Stahlband (C), welches die Breite des U-Profils
(U) aufweist und durch die Pragewalze (31A) zusatzlich an den Randern eine Querschnitts-
verminderung von 0,3 bis 0,5 mm erfahrt, sodass das Stahlband (C) auf der Kupfereinlage
(B) aufliegt, weiters wird dann das Stahlband (A), das zum U-Profil (U), geformt ist, zusam-
men mit der Kupfereinlage (B), und dem Stahlband (C), in der Temperaturzone (1), bei 600°C
zu einem Stab geformt, anschlieBend dieser Stab in einer Temperaturzone (I1), bei 900°C
unter hohem Druck einer metallurgische Verbindung zwischen der Kupfereinlage (B), dem
U-Profil (U), und dem Stahlband (C) unterzogen, wobei gleichzeitig die Kupfereinlage (B), in
deren Textur (N), gepresst wird, weiters erfolgt in einer Temperaturzone (l11), bei 500°C durch
eine PlasmastichlochschweiBung (E), (8) eine metallurgische Verbindung (S), zwischen dem
U-Profil (U), und dem Stahlband (C), anschlieBend wird der fertige Stab in einer Tempera-
turzone (1V), unter 100°C in einer Wasserstrahlschneidanlage (H), (9) auf die gewlinschte
Lange geschnitten.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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