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@ Verfahren zum Kiihien von Stab- oder Drahtmaterial sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Bei dem Verfahren zum Kudhlen von Stab- und/oder
Drahtmaterial (3) im AnschiuB an eine Warmverformung, wie
z.B. ein Warmwalzen wird die Abkihlung mit Warmeiibergangs-
zahlen zwischen 1000 W/m2°K und 10000 W/m2°K vorgenom-
men. Hiebei wird das Stab- oder Drahtmaterial (3) in ein
perforiertes kihImittelfreies Rohr (4), das in einem K(ihiflissig-
keitsbehélter (1) angeordnet ist, eingeflihrt. Der Fliissigkeits-
spiegel des KOhlifliissigkeitsbehélters (1) wird wahrend dem
Einlaufen des Stab- oder Drahtmaterials (3) in das Rohr (4)
unterhalb des Rohres (4) gehalten und anschlieBend bis tiber
den AuBenmantel des Kihlrohres (4) angehoben.
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Beschreibung

Verfahren zum Kihlen von Stab- oder Drahtmaterial sowie Vorrichtung zur Durchfilhrung dieses Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Kiihlen von Stab- und/oder Drahtmaterial im An-
schiuB an eine Warmverformung, wie z.B. ein
Warmwalzen sowie auf eine Vorrichtung zur Durch-
flihrung dieses Verfahrens.

Empfindliches Stab- oder Drahtmaterial darf im
AnschluB an das Warmwalzen nur relativ langsam
abgekiihit werden, um Materialfehler zu verhindern.
Fiir das Abk{ihlen von Stab- und Drahimaterial ist es
bekannt Wasserk(ihlungen vorzusehen, bei welchen
die Abklhiung jedoch in der Regel viel zu rasch
erfolgt. Es wurde weiters bereits vorgeschlagen
anstelle einer Wasserkihlung andere Kiihimittel,
insbesondere Luft vorzusehen, jedoch kdnnen mit
Luftkithlungen Warmeiibergangszahlen von minde-
stens 1000 W/m2°K nicht erreicht werden.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, ein Verfahren
der eingangs genannten Art zu schaffen, welches
vor allem bei empfindlichem Stab- oder Drahtmateri-
al eine Abklihlung ermdglicht, welche die geforder-
ten qualitativen Eigenschaften gewshrleistet. Zur
Lésung dieser Aufgabe besteht das erfindungsge-
méBe Verfahren im wesentlichen darin, daB die
Abkihlung mit Warmelibergangszahlen zwischen
1000 W/m2°K und 10000 W/m2°K vorgenommen
wird.

In besonders bevorzugter Weise wird hieflr so
vorgegangen, daB das Stab- oder Drahtmaterial in
ein ggf. perforiertes kithimittelfreies Rohr eingefiihrt
wird, daB das Rohr in einem Kihlflissigkeitsbehélter
angeordnet wird, dessen FlUssigkeitsspiegel wah-
rend des Einlaufes des Stab- oder Drahtmaterials in
das Rohr unterhalb des Rohres gehalten wird, und
daB anschlieBend der Kihlflissigkeitsspiegel im
Behalter bis Uiber den AuBenmantef des Kiihirohres
angehoben wird. Dadurch, daB die Stabspitze bzw.
Drahtspitze in ein perforiertes kiihimitteifreies Rohr
eingefiihrt wird, kann mit relativ hohen Walzge-
schwindigkeiten zunidchst eine Einfithrung in das
Kihlrohr erfolgen, wobei die gewlinschten Warme-
ibergangszahlen durch eine Fillung des Rohres mit
Kuhliflissigkeit erzielt werden. Das geflillte Rohr
steht hiebei unter dem hydrostatischen Druck der im
Kihikasten enthaltenen Kihifliissigkeit und dieser
hydrostatische Druck entspricht praktisch dem
Umgebungsdruck bzw. einem geringfligig héheren
Druck. Die Strémungsgeschwindigkeit des Kithiwas-
sers ist gleichfalls in diesem Falle gering, so daB die
gewiinschten niedrigen Warmeubergangszahlen im
Vergleich zu den bekannten Wasserkihlungen er-
méglicht werden. Das plétzliche Anheben des
Fitssigkeitsspiegels zum Fluten des Kuhlrohres
erlaubt hiebei, daB das Einflihren der Stab- bzw.
Drahtspitze auch mit gréBeren Geschwindigkeiten
ohne daB die Gefahr besteht, daB Verformungen
durch das Auftreffen auf die Kihlmitteloberflache
aufireten. Bei entsprechend geringeren Walzge-
schwindigkeiten kann es zur Erzielung der ge-
wiinschten Warmeiibergangszahlen ausreichen, den
Stab oder den Draht bei ausreichender Dicke
desselben in ein mit Wasser gefiilltes Kihirohr
innerhalb eines Kiihlkastens einzufiihren. Wenn das
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Kiihlrohr zum Zeitpunkt des Eintretens der Draht-
spitze bzw. der Stabspitze bereits mit Wasser gefulit
ist, kann bei entsprechend hoheren Walzgeschwin-
digkeiten das Einfihren der Drahtspitze bzw. der
Stabspitze durch Einblasen von Luft erleichtert
werden, wobei die geringe dem Wasser beigefligte
Luftmenge ein problemloses Durchlaufen ermég-
licht.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemaBen Verfahrens ist hiebei im
wesentlichen dadurch gekennzeichnet, daB in einem
Kihiflissigkeitsbehalier, in welchem ein perforiertes
Kihlrohr angeordnet ist, ein Verdrangungskdrper
heb- und senkbar gelagert ist, dessen Verdréan-
gungsvolumen dem Volumen des Kihlfiissigkeits-
behélters zwischen einem unterhalb des Kuhlrohres
liegenden Flissigkeitsspiegel und einem das perfo-
rierte Kihirohr Uberflutenden Fliissig keitsspiegel!
entspricht. Durch die Anordnung eines derartigen
Verdrangungskoérpers innerhalb des Kilhlkastens
kann rasch eine Anhebung des Fliissigkeitsspiegels
bis (iber den AuBenmantel des perforierten Kiihlroh-
res erfolgen und es kann daher insbesondere bei
rasch einlaufendem Stab- bzw. Drahtmaterial der
Zeitpunkt abgewartet werden bis zu welchem der
Draht bzw. Stab das Kihlrohr vollsténdig durchsetzt.
Das rasche Anheben des Fliissigkeitsspiegels flhrt
hiebei zu keiner Gberm&Bigen Strémungsgeschwin-
digkeit im Rohr, so daB die gewiinschten relativ zu
bekannten Wasserkiihiungen geringeren Wiarme-
Ubergangszahlen erreicht werden kdnnen.

Fir die Anhebung des Flissigkeitsspiegels wird
hiebei bevorzugt wenigstens ein seitlich des Kihl-
rohres heb- und senkbar angeordneter Formkdrper
als Verdrangungskérper gewéhlt, welcher insbeson-
dere quaderférmig ausgebildet sein kann.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer in
der Zeichnung schematisch dargestellien Vorrich-
tung zur Durchflihrung des erfindungsgeméBen
Verfahrens ndher erlautert. In dieser zeigen Fig.1
eine Seitenansicht eines flir die Durchfiihrung des
erfindungsgeméBen Verfahrens geeigneten Wasser-
kasten, Fig. 2 eine schematische Stirnansicht mit
angehobenem Verdréngungskérper und Fig. 3 eine
Ansicht entsprechend der Fig. 2 mit abgesenktem
Verdrangungskorper.

In Fig. 1 ist ein Wasserkasten 1 dargestelit, in
welchem ein Verdrangungskorper 2 heb- und senk-
bar angeordnet ist. Das Walzgut 3 l&uft an einer
Stirnseite des Wasserkastens in ein perforiertes
Kihlrohr 4 ein, wobei mit 5 Abstreifdiisen angedeu-
tet sind, welche der Fiihrung des Materials dienen.
Bei mit Wasser gekihlten Kihlrohren kann Gber
derartige Abstreifdiisen zur Erleichterung des Ein-
filhrens des Stabmaterials Luft eingeblasen werden.

Mit 6 ist der Wasseriberlauf und mit 7 der
Wasserzulauf zum Wasserkasten bezeichnet. Der
Wasserablauf ist mit 8 angedeutet und ist verschlieB-
bar.

Bei der Darsteliung nach Fig. 2 ist der Verdran-
gungskdrper 2 aus der Kiihlflissigkeit im Wasserka-
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sten 1 herausgezogen. Der Fliissigkeitsspiegel sinkt
auf diese Weise auf ein Niveau 9 ab, welches
unterhalb des perforierten Kiihlrohres 4 liegt. Sobald
der Verdrangungskdrper 2, wie in Fig. 3 dargestellt
ist, abgesenkt wird, wird der Flussigkeitsspiegel auf
das Niveau 10 angehoben, wobei das Kihlrohr 4
geflllt und Gberflutet wird. Aufgrund der Perforation
des Kihirohres 4 verteilt sich die Kohiflussigkeit
rasch und gleichméBig Uber die gesamte axiale
Lange des Kihlrohres. Die Kuhiflissigkeit befindet
sich unter dem hydrostatischen Druck der Fliissig-
keitsséule oberhalb des Kihlrohres 4 und aufgrund
des geringen Uberdruckes und der geringen Stro-
mungsgeschwindigkeit kann eine relativ niedrige
Warmelbergangszahl im Vergleich zu bekannten
Wasserkiihlungen erzielt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Kihlen von Stab- und/oder
Drahtmaterial (3) im AnschiuB an eine Warmver-
formung, wie z.B. ein Warmwalzen, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Abk{hlung mit Warme-
Ubergangszahlen zwischen 1000 W/m2°K und
10000 W/m2°K vorgenommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Stab- oder Drahtma-
terial (3} in ein ggf. perforiertes kiihimittelfreies
Rohr (4) eingefiihrt wird, daB das Rohr in einem
Kuhiflissigkeitsbehélter (1) angeordnet wird,
dessen FlUssigkeitsspiegel (9) wéhrend des
Einlaufes des Stab- oder Drahtmaterials in das
Rohr (4) unterhalb des Rohres gehalten wird,
und daB anschlieBend der Kihliflissigkeitsspie-
gel (10) im Behalter bis Gber den AuBenmantel
des Kuhlrohres (4) angehoben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB insbesondere bei niedri-
ger Walzgeschwindigkeit das Stab- oder Draht-
material (3) in ein mit Wasser gefliltes Klhlrohr
(4), welches innerhalb eines mit Wasser gefll-
ten Kiihlkastens (1) angeordnet ist, eingeflhrt
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB insbesondere flir hdhere
Walzgeschwindigkeiten wahrend des Durchlau-
fes der Draht bzw. Stabspitze in das wasserge-
fullte Kiihlrohr (4) Luft eingeblasen wird.

5. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in einem Kihlflissigkeitsbehélter
(1), in welchem ein perforiertes Kihlrohr {4)
angeordnet ist, ein Verdrangungskorper (2)
heb- und senkbar gelagert ist, dessen Verdrén-
gungsvolumen dem Volumen des Kihlfllssig-
keitsbehdlters (1) zwischen einem unterhalb
des Kihlrohres (4) liegenden Flissigkeitsspie-
gel (9) und einem das perforierte Kiihirohr (4)
Uberflutenden Flussigkeitsspiegel (10) ent-
spricht.

6. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daB der Verdrangungskérper (2) von
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wenigstens einem seitlich des Kihirohres (4)
heb- und senkbar angeordneten Formkd&rper,
insbesondere einem Quader, gebildet ist.
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