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@ Verfahren zur thermomechanischen Behandlung von Walzstahl.

@ Verfahren zur thermomechanischen Behandlung von
Walzstahl. Bei diesem Verfahren, welches insbesondere
beim kontinuierlichen Walzen von Draht und Feinstahl
anwendbar ist, wobei das Walzgut wéhrend des Walzprozes-
ses von. der Endwalztemperatur an seiner Oberflache auf
eine Temperatur vorzugsweise oberhalb M, abgekihit wird,
wird zur Verbesserung der Werkstoffeigenschaften fiir die Weit-
erverarbeitung erfindungsgemafR das Walzgut wahrend des
Temperaturausgleiches zwischen Randzone und Kern einer
Umformung mit einem Umformgrad von mindestens 10 %
unterworfen.
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Verfahren zur thermomechanischen Behandlung von VWalzgtahl

1

Die Erfindung bezieht sich auf das Varmwalzen von feinem und
mittlerem Stabstahl sowie Draht in Feinstahlwalzwerken, ins-
besondere in kontinuierlichen Feinstahlwalzwerken und betrifft
ein Verfahren zur Behandlung des Stzahls in Verbindung mit der
varmumformung, wodurch die Gefiige- und Werkstoffeigenschaflten
des Stahls in verschiedenen Richtungen entsprechend den Erfor-
dernissen der Veiterverarbeitung beeinflufit werden.

Die Entwicklung der Walzwerkstechnik hat zu hohen Vielzge-
schwindigkeiten gefiihrt, die noch laufend gesteigert werden.
Im Zusammenhang damit werden bevorzugt hohe Umformtemperaturen
angewandt, die zwar bezliglich des Verformungswiderstandes
ginstig sind, jedoch h#ufig negative Auswirkungen auf das
Gefilige und die Verkstoffeigenschaften haben. Eine Senkung

der Formgebungstemperaturen bringt zwar verbesserte Verk-
stoffeigenschaften, jedoch sind Nachteile durch erhthten
Kraftbedarf fiir die Umformung, erhthten Verschleif der VWalzen
oder Leistungsriickgang der StraBen in Keauf zu nehmen.

In mehreren entwickelten Industrielindern weiden bereits
verschiedene Verfahren der thermomechanischen Behandlung
produkktionsmifliig genutzt oder fiir eine Nutzung vorbereitet.
Bs ist in diesem Zusammenhang bekannt, daB durch Umformtem-
peraturen, Umformgrade, Umformgeschwinhigkeiten, Unformzeit-
punkte sowie_die Verweillzeit nach der Umformung und die
anschlieBende Abkithlung, Gefiige und Eigenschaften nutzbar
beeinflut werden konnen. So werden z. B. beim kontrollierten
Walzen perlitarmer mikrolegierter Stdhle erhdhte Festigkeits-
eigenschaften bei guten plastischen Werten und guter SchweifB-
eignung erzielt. Das kontrollierte Walzen, d. h. die Umformung
des Stahles bei herabgesetzten Temperaturen, jedoch noch im
Bereich des stabilen Austenits erfordert entsprechende Walz-~
werksausriistungen mit ausreichender Antriebsleistung und
mechanischer Stabilitét. Noch hther sind die Anforderungen an
die Valzwerksausrlistungen, wenn das Austenitformhiirten, d. h.
die Umformung des metastabilen Austenits zur Eigenschaftsver-
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besserung des VWerkstoffes genutzt werden soll. In diesem Fall
sind die Valzwerke bereits bei der Konstruktion auf die hohen
Beanspruchungen suszulegen bzw. das Verfehren ist in den
{iblichen WalzstraBen nicht anwendbar.

Beim bekannten Verfahren der thermischen Verfestigung aus der
Walzhitze, bei welchem das VWalzgul nach beendeter Umformung
einer intensiven Abkithlung unterworfen wird, ist ein
bestimmter YWirmeentzug notwendig, um den benvtigten Fliichen-
anteil Verglitungsgefiige in den Randzonen der Walzader zu er-

eichen. Je htCher die Valzenditemperatur liegt, umso schwieriger

|

st diese Aufgabe zu lisen, und im Ergebnis ist das Verfahren
mur bis zu bestimmten Abmessungen anwendbar.

Sowohl bei der iiblichen Warmumformung auf Walzenstrafen als
auch beil der Anwendung der moedernen thermomechanischen Ver-
Tahren wird davon zusgegangen, dafl das Valzgult eine mehr oder
weniger gleichmidfBige Temperatur iiber den Querschnitt aufweist,
un entsprechend homogene VerkstofTeigenschaften zu erreichen.
Zine gleichmiEBige Temperatur iliber den Walzgutquerschnitt wird
eingestellt, indem vor der Tlr das Verfahren mafigeblichen Um-
formung entweder Abkilhlungen mit langsamen Temperaturinderungen,
wie Tuftabkilhlung oder intensive Abschreckungen z. B. mit

|

"Druckwasser verbunden mit einem Temperaturausgleich, angewandt

werden, In beiden Fdllen wird die Kontinuitidt des Valzvorzanges
unserbrochen und die UmTormung kann erst nach einer bestimmten
Zeitspanne fortgesetztv werden. llinderungen der Leistung des
valzwerkes sind oft nicht zu vermeiden.

Die Zrfinduns bezweckt, ein Verfahren zur thermomechanischen
Berhandlung von Walzstahl, bei dem die Kontinuitdt des VWalz-
prozesses nicht unterbrochen wird, bei dem das Betreiben des
valzwerkes mit hoher Leistung gewdhrleistet ist, das zu ver-
besserten Verkstoffeigenschaften fiir die Weiterverarbeitung
des Stahls fihrt und das die Anwendung einer zusitzlichen
thermomechanischen Behandlung des VWalzstahls erleichtert.
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Der Zrfindung liegt die Aufgabe zugrunde, beim kontinuier-
lichen Viarmwalzen die zur Erzielung bestimmter Verkstoff-
eigenschaften notwendige, gegeniiber dem vorangegansenen
VlalzprozeB verringerte Umformtemperatur unmittelbar vor dem
Fertigstich oder den Fertigstichen einzustellen. Geltst wird
diese Aufgabe dadurch, dafl das VWalzgut wdhrend des Valzpro-
zesses von der Endwalztemperaiur an seiner Oberfléche auf
eine Temperaitur vorzugsweise oberhalb KS abgekiihlt und
withrend des Temperaturausgleichs zwischen Randzone und Kern
einer Umformung mit einem Umformzrad von mindestens 10 %
untervorfen wird. Ein weiteres lierxmal der IZrfindung besteht
darin, dafl nach dem Abschlufl der Uarmumformung wahlweise
zusdtzlich eine thermomechanische Behandlung durchgefiih>t
wird.

Die Erfindung soll nachstehend anhand eines Ausfilhrungsbei-
spilels niher erlsutert werden. Die zugehdrige Fig. 1 zeigt
ein ZTU~-Schaubild fir das erfindungsgemife Verfahren,

In dem 22U-Schaubild nach Fig. 1 sind die Kerntemperatur des
VWalzgutes 1, die Temperatur der Rondzone des Valzgutes 2 so-
wie die AcB-Temperaturumwandlungslinie 3 des beanandelten
Stahles undéd die Ac1-Temperaturumwandlungslinie 4 des behan-
delten Stahltes dargestellt.

Ausgehend von der Umlormiemperatur von beispielsweise 1100°¢C
der vorangegangenen Valzstiche erfolgt eine intensive Ab-
kithlung des Valzgutes an seiner Oberiléche auf eine Tempera-
tur oberhalbd Mé mittels Druckwasser im Bereich a, Anschlies-
send erfolgt in der Phase des Temperaturausgleichs zwischen
Oberfliche und Kern die weitere Warmumformung, welche in der
Zeichnung durch den Bereich b gekennzeichnet ist. In der
k#lteren Randzone ist die Rekristallisation gebremst und im
Ergebnis der Behandlung liegt in dieser Randzone ein fein-
kornigeres Geilige vor als es sich ohne Kithlung einstellt,
Infolge des Temperaturausgleichs wihrend der Formgebung
Td11lt die Rerntemperatur schnell ab, was eine Verfeinerung
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des Gefiliges zur Tolge hat. Im Endergebnis weisen Randzone
und Kern nur noch geringe Gefiigeunterschiede auf. Das in
Fig. 1 dargestellte Beispiel zeigt eine weitere Kihlstufe c
im AnschluB an die erfindungsgemifBe Behandlung, die zur
BEinstellung bestimmter Festigkeitseigenschaften in bekannter
Vielse beitrdgt, durch die vorangegange Kilhlstufe, gekenn-
zeichnet durch den Bereich a in der Zeichnung, jedoch mit
erheblich verringertem kilhltechniscnen Aufwand durchgefiihrt
wird.

Die durch den Bereich a in der Zeichnung angegebene Kiihl-
stufe wirkt sich somit auf das Ergebnis Jjeder beliebigen
nachfolgenden thermomechanischen Behandlung positiv aus.

Durch das erfindungsgemifie Verfahren ist es mbglich, trotz
hoher Valzgeschwindigkeifen und ~temperaturen die optimalen
werkstoffeigenschaften, die bei einer gegebenen Stahlzu-~
sammensetzung mdglich sind, zu erreichen.
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Aufstellung der verwendeten Dezugszeichen

1 : Kerntemperatur des Valzgutes

2 ' - Temperatur der Randgzone des Valzgutes

3 AcB—Umwandlungstemperatﬁrlinie des
behandelten Stahles

4 Ac1-Umwandlungstemperaturlinie des
behandelten Stahles '

a Bereich

b . Bereich

c nachfolgende Kiihlstufe
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1. Verfahren zur thermomechanischen Behandlung von Walzstahl.
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insbesondere beim kontinuierlichen Walzen von Draht und
feingtahl, wobei das Vlalzgut widhrend des Valzprozesses
von der Endwalztemperatur an seiner Oberfliche auf eine
Temperatur vorzugsweise oberhalb HS abgekiihlt wird, da-
durch gekenngzeichnet, daf das ‘Valzgut wihrend des Tem-
peraturausgleichs zwischen Randzone und Kern einer
Umformung mit einem Umformgrad von mindestens 10 % unter-
worien wird.

Verfahren nach Angpruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB

nach dem Abschluf der Varmumiormung wahlweise zus#tzlich
eine weitvere thermomechanische Beshandlung durchgeliinrt

chnungen

.
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