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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur chemischen Oberflachenbehandlung von Stahl, vorzugsweise Feinstahl
. und Draht, das insbesondere zur Korrosionsschutzbehandlung und Phosphatierung geeignet ist. Durch die Erfindung
soll die chemische Oberflichenbehandlung mit reduziertem Arbeits- und Energieaufwand in Kombination mit .
anderen Verfahrensschritten durchgefiinrt und somit ein gesonderter Verfahrensschritt eriibrigt werden.
_ErfindungsgemiR wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB die einzeinen ProzeRstufen, wie das Aufbringen
~ ausgewshlter Korrosionsmittel, Beizen, Spiilen, Phosphatieren und Trocknen in Kombination mit der ‘
= Warmformgebung bzw. der Warmformgebung und der fiir eine thermomechanische Behandlung notwendigen
- Intensivkihlung des Walzmaterials unter Ausnutzung der Umformwérme, bevorzugt nach dem letzten Geriist, in die
)"TNalzf bzw. Adjustagelinie des Walzwerkes eingeordnet werden, wobei die. Behandlung insbesondere in’ o o
geschiossenen Systemen erfolgt, in denen die Behandlungsmedien mit hoher Stromungsgeschwindigkeit durch " v
*Diisensysteme auf die Oberflache des bewegten Walzmaterials gedriickt wird. ' S ' :
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Verfahren zur chemischen Oborﬂichonbehandlung von Stahl . ' _ ' N
- Anwendungsgeblet der Erﬁndung ' . i

Die Erﬁndung betrifft ein Verfahren 2ur chemischen Oberflachenbehandlung von'Stahl, vorzugswelse Femstahl und Draht das

insbesondere zur Korrosionsschutzbehandlung und Phosphatierung geeignet ist.

i Charakterlstlk der bekannten technischen Losungen

Feinstahl und Draht werden zur Verbesserung der Oberflachenqualitét i in zunehmendem Umfang CthISCh behandelt GroBe .

Bedeutung kommt daher dem Aufbringen von Korrosionsschutzschichten sowie der Phosphatierung zu, die neben der
Verbesserung des Korrosionsschutzes insbesondere dte Reduzierung des VerschleiBBes und die Erleichterung der spanlosen
Kaltformgebung zum Ziel hat, \ ,

Durch die fest auf der Metalloberfliche haftenden Phosphatiiberziige wird 2.8. beim Ziehen und FlieBprozessen ein
_.unmittelbarer Kontakt zwischen dem Grundwerkstoff und dem Werkzeug verhindert und so die Grenzflichenreibung wesentllch
herabgesetzt Die damit beim Kaltziehen von Stahidrahten verbundenen Effekte sind durch héhere Querschnittsabnahmen

.. und Zlehgeschwmdugkelten, geringerem Ziehsteinverschieif und eine verbesserte Oberflachenqualltat des gezogenen Drahtes
gegeben

Die Phosphatierung des Materials wird in gesonderten Einrichtungen i in Verbmdung mit Entfettungs- Spiil- und .
‘Trocknungsanlagen durchgefiihrt, die gegebenenfalls durch Beizbider ergiinzt werden. Dabei sind sowohi diskontinuiatlich

* als auch kontinuierlich arbeitende Einrichtungen bekannt. Das Phosphatieren selbst erfolgt mittels Tauch- oder Spritzverfahren
bevorzugt bei Arbeitstemperaturen von 40 bis 98°C, wobei die Stirke der Phosphatschicht in Abhanglgkelt vom Einsatzfall auf
etwa 2 bis 8- 107°m eingestelit wird.

Insbesondere zur Erreichung konstanter Schichtdicken ist der kontinuierlichen Phosphatierung, gegenuber der _
“Tauchphosphatierung der Vorzug zu geben. Bei der Phosphatierung von Feinstahl und Draht wird dies in den Ziehereien zum
Teil'in Kombination mit anderen Verfahrensschritten des Produktionsablaufes durchgefiihrt. Ein Beispiel fiir eine derartige
Verfahrenskombination ist beim Drahtzug in der Verbindung von Patentierung und Phosphatierung gegeben. Dabei ist s

notwendig die Patentierungsgeschwindigkeit mit der Phosphatierungsgeschwindigkeit abzustimmen, die ihrerseits durch die

Wahl der Lésung, die Arbeltstemperatur sowie den konstruktiven Aufbau und die Art der Beaufschlagung des Matenals
beeinfluBt wird. : .

* Die Patentierung des Walzmatenals wird in jingster Zeitin zunehmendem Umfang miit der Warmformgebung anden
Walzstraen kombiniert und so direkt aus der Umformwirme vorgenommen. Dazu, sowie zu anderen Verfahren der
thermomechanischen Behandlung und gesteuerten Abkiihlung von Feinstahl und Draht wird in den Walzwerken zwischen
dem letzten Geriist und dem Kithibett bzw. an Haspeleinrichtungen universellen Kiihl- und Ausgleichsstrecken singeordnet,
Diese anlagentechnischen Voraussetzungen und Platzverhéltnisse tragen aligemein 2ur Erweiterung der technologischen

i

_ vFrelhelten und Méglichkeiten an den WalzstraBen bei, wozu an Feinstahlstralien zusatzllch noch der Roligangsbereich zwischen

Kiihlbett und Adjustierung einbezogen werden kann.

‘Diein der Walz- und Adjustagelinie vorhandenen technologischen Pausenzeiten gehen zusammen mlt derim Walzmatenal an ;

“diesen Stellen gespeicherten Warme ungenutzt verloren, wihrend notwendige chemische O_berflachenbehandIungsprozesse,
. wie das Phosphatieren und das Aufbringen anderer Korrosionsschutzschichten bei den Verbrauchern als gesondert,
-technologisch aufwendiger Verfahrensschritt mit zusatzlicher Fremdbeheizung der Behandlungsbéder konzipiert sind.
Neben dem Ziehereivormaterial werden an Draht- und FeinstahistraBen zunehmend auch Finalprodukte, wie Beton- und
Spannbetonstéhle, zur Verbesseruhg der mechanisch technologischen Eigenschaften mittels Druckwasser gesteuert aus der
Umformwérme gezielt angelassen. Fir den Transport sowie die Lagerung dieses Stahles sind spezielle temporare
KorrosionsschutzmaBnahmen in Form der Verpackung sowie besonderer Transport- und Lagerbedingungen erforderlich, die
trotz beachtlichen Gkonomischen Aufwandes speziell Unter Baustellenbedingungen nicht immer einen ausreuchenden
‘ Korrosuonsschutz des Materials garantleren i

Zlel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, die chemlsche Oberflachenbehandlung von Stahl, speznell den Korrosionsschutz und die
Phosphatierung von Feinstahl und Draht, mit reduziertem Arbeits- und Energieaufwand in Kombination mit anderen
“Verfahrensschritten durchzufiihren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, thermlsch aktivierbare chemische Oberflachenbehandlungsprozesse, wie die
'Korrosmnsschutzbehandlung und das Phosphatleren von Feinstahi und Draht als gesonderten Verfahrerisschritt zu

. eriibrigen.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB die einzelnen ProzeRstufen, wie das Aufbnngen ausgewidhliter
‘Korrosionsschutzmittel, Beizen, Spiilen, Phosphatieren und Trocknen in Kombination mit der Warmformgebung bzw. der
Warmformgebung und der fiir eine thermomechanische Behandlung notwendigen Intensivkiihlung des Walzmaterials unter
Ausnutzung der Umformwiérme, bevorzugt nach dem letzten Gerist, in die Walz- bzw. Adjustagelinie des Walzwerkes

eingeordnet werden, wobei die Behandlung insbesondere in geschlossenen Systemen erfolgt, in denen die Behandlungsmedien ’
. mit hoher Stromungsgeschwindigkeit durch Diisensysteme auf die Oberflache des bewegten Walzmaterials gedriickt wird. .

Die Beheizung und Aufbereitung der in Kreisléufen betriebenen Spiil- und Behandiungsmittel erfolgt ebenso wie die Trocknung
~ausschlieBlich unter Ausnutzung der Umformwérme des Walzmaterials. Gleichieutlg wird die Arbeitstemperatur der Spil- und
Behandlungsmlttel durch Warmetauscher gesteuert, die dariiber hinaus eine Abwérmenutzung fir sanitére und andere Zwecke
ermoglichen.
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D|e Erfmdumg soll am Beispiel der Korrossonsschutzbehandlung gines uhenmsch verfestlgten Betonstahls erléutert werden die
die Erzielung eines terporiren Korrosionsschutzes fiir diesen Stahl zum Ziel hat.

Die thermische Verfestigung des Betonstahls wird dabei durch eine mehrstufige intensive Druckwasserkiihlung di rekt nach
dem letzten Walzgeriist vorgenommen, in deren Ergebnis der Betonstahl bei weitgehend unbeeinfluBten Kerngefiige eine
hochangelassene martensitische Randschicht erhélt. Dabei erfolgt die letzte Kiihistufe innierhalb der Walzlinie'in einer
‘ gesonderten, im Kreislauf betriebenen Emnchtung unter Einsatz eines Korrosionsschutzmittels, das unter Druck auf die
Walzgutoberflache aufgebracht wird.. .

Nach dem Verlassen dieser gleichzejtigen Kiihl- und Oberflachenbehandlungseinrichtung erwédrmt sich dle Walzgutoberﬂache
-durch die Kernwérme des Materials im Beispiel erneut auf etwa 600°C und die verdampfenden Korrosionsschutzmittel werden
- vor.dem Auﬂaufen auf das Kihibett bzw dle Haspel abgesaugt.
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Erﬁndungsanspruche

Al

Verfahren zur chemischen Oberflichenbehandlung von Stahl, vorzugswelse Feinstah! und Dralit, das insbesondere zur
Korrosnonsschutzbehandlung und Phosphatierung geeignet ist, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen ProzeBstufen;

“'wie das Ausbringen’ ausgewdhiter Korrosionsschutzmittel, Beizen, Spiilen, Phosphatieren-und Trocknen.in Kombination mit .

der Warmformgebung bzw. der Warmformgebung und der fiir eine thermomechanische Behandlung’ notwendigen.
Intensivkiithlurig dés Walzmatérials unter Ausnutzung der Umformwarme, bevorzugt nach dem letzten Geriist, in die Walz-
bzw. Adjustagelinie des Walzwerkes eingeordnet werden, wobei die Behandlung insbesondere in geschlossenen Systemen
erfolgt, in denen die Behandlungsmedien mit hoher Stromungsgeschwmdlgkelt durch Dusensysteme auf d|e Oberflache
des bewegten Walzmaterials gedriickt wird. ' L

. Verfahren nach Pkt. 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Arbeitstemperatur der Spiil- und Behandlungsmntte! im
n geschlossenen Kreislauf durch Wérmetauscher gesteuert wird, die eine Abwarmenutzung fur sarfitidre und andere Zwecke
.vermogllchen
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