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(54) Drahtkiihlung

(57) Bei einem Verfahren zum Fertigwalzen von
Draht in wenigstens einem Fertigblock mit zweigerusti-
gen Reduktionsstufen, in welchen der Drahtquerschnitt
durch jeweils einen Horizontal- und Vertikalstich mit vor-
gegebenem Reduktionsgrad reduziert und die Endwalz-
geschwindigkeit sowie der Reduktionsgrad jeder Stufe
nach MaBgabe der in Abh&ngigkeit von Materialqualitat
und Walzgeschwindigkeit sich einstellenden Walztem-
peratur bestimmt wird, kdnnen mit Vorteil zur Verwirkli-
chung vergleichsweise héherer Endwalzgesch-
windigkeiten bei gegebenenfalls erhéhtem Reduktions-
grad bei anndhernd gleichbleibender Walztemperatur

die Abstande zwischen einzelnen Reduktionsstufen
oder Blécken erhéht und zumindest im Bereich eines
Teils dieser Abstande eine Zwischenkiihlung des Walz-
gutes vorgenommen werden. Eine Anlage zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach der Erfindung sieht vor,
daB der Fertigblock (1) in mehrere zweigeristige Ein-
heiten (2a, 2b - 6a, 6b) unterteilt ist, die zwischen sich
vergleichsweise erhdhte Abstdnde aufweisen, und daB
im Bereich zumindest einiger dieser Abstande Vorrich-
tungen (20, 30, 40, 50) zum Zwischenklhlen des durch-
laufenden Walzgutes vorhanden sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage
zum Fertigwalzen von Draht in wenigstens einem Fer-
tigblock mit zweigertstigen Reduktionsstufen, in wel-
chen der Drahtquerschnitt durch jeweils einen
Horizontal- und Vertikalstich mit vorgegebenem Reduk-
tionsgrad reduziert und die Endwalzgeschwindigkeit
sowie der Reduktionsgrad jeder Stufe nach MaBgabe
der in Abhangigkeit von Materialqualitat und Walzge-
schwindigkeit sich einstellenden Walztemperatur
bestimmt wird. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Ver-
wendung des Verfahrens bzw. der Anlage.

Das Walzen von Draht, beispielsweise aus Knip-
pel-Vormaterial, wird Gblicherweise in einer WalzstraBe
vorgenommen, die sich aus einer VorstraBe, einer Zwi-
schenstraBe und einer FertigstraBe zusammensetzt.
Bei Eintritt in die FertigstraBe ist das Walzgut bereits so
weitgehend vorreduziert daB es einen anndhernd kreis-
férmigen Querschnitt aufweist. Im Fertigblock wird
sodann das Walzgut mit einer Folge zweigeristiger
Reduktionsstufen mit jeweils einem Horizontal- und Ver-
tikalstich bis zum vorgegebenen Endkaliber fertigge-
walzt. Dabei wird eine vergleichsweise hohe
Endwalzgeschwindigkeit erreicht, die insbesondere fiir
die Walzgeschwindigkeiten des Walzgutes in der Vor-
und ZwischenstraBe und damit insgesamt firr die Walz-
kapazitat der gesamten Walzstra3e maBgebend ist.

Es besteht ein dringendes wirtschaftliches Beduirf-
nis, die Endwalzgeschwindigkeit des Walzgutes im Fer-
tigblock méglichst weitgehend zu erhéhen. Die sich
hieraus ergebende Problematik besteht jedoch darin,
dass nach MaBgabe der Walzgeschwindigkeit von
Reduktionsstufe zu Reduktionsstufe infolge erhéhter
Walzarbeit entsprechende Aufheizvorgénge im Walzgut
stattfinden, die schlieBlich zu einem metallurgisch nicht
mehr tolerierbaren Temperaturanstieg fuhren.

Es ist zwar grundsétzlich bekannt, innerhalb einer
WalzstraBBe Zwischenkihlungen des Walzgutes vorzu-
nehmen, jedoch erfordern die beim Stand der Technik
bekannten Kiihleinrichtungen jeweils einen erheblichen
Zuwachs an Platzbedarf der Anlage verbunden mit
erheblichen Mehrkosten fir Investition und Betrieb.

Andererseits fuhrt die gedrdngte Bauweise
bekannter Walzbldcke vielfach zu schwierigen Arbeits-
verhaltnissen bei Umbauarbeiten, beispielsweise bei
Anderung der Stahlqualitat oder des Produkts. Das glei-
che gilt auch fur Umbauarbeiten infolge Abmessungs-
anderungen, die einen relativ hohen Aufwand von
Montagearbeit verursachen.

Die US 4,182,148 offenbart eine FertigstraBe flr
Feinstahlprofile mit einem Fertigblock, umfassend vier
Einheiten in zwei parallelen Walzlinien, wobei jede Ein-
heit fr jede der Linien ein Doppelgertst mit je einer ver-
tikal/horizontalen Walzstufe aufweist. Vor und hinter den
Blécken sind in Walzrichtung Weichen vorgesehen, wel-
che Walzgut aus einem Zufuhr-Rollgang in die eine
oder andere Linie einlenken und beim Auslauf in einen
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gemeinsamen Auslauf-Rollgang zurticklenken. Jeder
Block besitzt einen Zentral-Antrieb mit nachgeordnetem
Verzweigungsgetriebe fiir die beiden Einheiten. Die
Walzlinien sind fir umschichtigen Betrieb ausgelegt,
Zwischenkiihlungen sind nicht vorgesehen.

Die DE 44 26 930 A1 offenbart ein Feinstahlwalz-
werk, insbesondere Drahtwalzwerk, zur Optimierung
von Produktqualitat sowie Leistung der fertigstraBe. Bei
diesem kann mit 6konomischem Einsatz von Investiti-
onsmitteln bei sparsamem Platzbedarf und ohne nen-
nenswerte Produktionsunterbrechungen eine
Leistungssteigerung sowie Modernisierung dadurch
erreicht werden, daB der FertigstraBe wenigstens ein
zweigerustiger Standard-Vorblock vor- oder nachgeord-
net ist. Auch bei dieser Anlage sind Zwischenkulhlungen
nicht vorgesehen.

Die DE 42 07 296 A1 beschreibt eine Hochlei-
stungs/Feinstahl/DrahtstraBe mit einer jeweils mehrere
Walzgeriiste/Walzeinheiten aufweisenden VorstraBe,
mindestens einer ZwischenstraBe und anschlieBender
FertigstraBe, insbesondere als Fertigwalzblock flur das
ein- oder mehradrige Auswalzen von Draht oder Walz-
gut mit Rundquerschnitt aus Edelstahl oder Legierungs-
stahl. Im Hinblick auf einen héheren Durchsatz und zum
Zwecke einer besseren Walzgutqualitat wird die StraBe
mit mindestens einem zweigerlstigen Nachwalzblock
versehen, der dem Fertigwalzblock nachgeordnet ist,
wobei zwischen dem Fertigwalzblock und dem Nach-
walzblock eine temperierende Kiihl- und Ausgleichsvor-
richtung fir das Walzgut zwischengeschaltet ist.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, bei einem Verfahren
und einer hierfir geeigneten Anlage zum Fertigwalzen
von Draht in wenigstens einem Fertigblock Mittel anzu-
geben, um die Endwalzgeschwindigkeit und damit die
Kapazitat der gesamten Walzanlage ohne unzulassige
Temperaturerhdhung vergleichsweise wesentlich zu
erhéhen und zugleich auch die Flexibilitat des Walzpro-
zesses bei Anpassung eines Walzprogrammes z. B. an
unterschiedliche Materialqualitditen oder Walzgutab-
messungen zu erhéhen sowie gegebenenfalls die maxi-
malen Motorleistungen bei den bisher bestimmenden
Abmessungen zu reduzieren.

Die Lésung der Aufgabe gelingt bei einem Verfah-
ren der im Oberbegriff von Anspruch 1 genannten Art
mit der Erfindung dadurch, daB zur Verwirklichung ver-
gleichsweise hoéherer Endwalzgeschwindigkeiten bei
bevorzugt erhdhtem Reduktionsgrad und ann&hernd
gleichbleibender Walztemperatur die Abstande zwi-
schen einzelnen Reduktionsstufen des Fertigblocks
erhéht und zumindest im Bereich eines Teils dieser
Abstande eine Zwischenkiihlung des Walzgutes vorge-
nommen wird.

Mit dem Verfahren nach der Erfindung wird in Gber-
raschend einfacher und 6konomischer Weise erreicht,
dass durch Auflésen eines Fertigblocks in mehrere
zweigertstige Reduktionsstufen bzw. Einheiten die
Summe der Aufheizung in den Stichen deutlich redu-
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ziert wird. Dies ist von enormer Wichtigkeit einerseits
fur das Erreichen héherer Endwalzgeschwindigkeiten,
aber auch andererseits, um bestimmte Walzgutqualita-
ten schneller als bisher beim Stand der Technik walzen
zu kénnen.

Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens
sieht vor, dass es mit wenigstens zwei Fertigblécken
durchgefiihrt wird, zwischen welchen vergleichsweise
groBe Abstande eingestellt werden und das Walzgut im
Bereich dieser Abstande intensiv gekihlt wird.

Weiterhin sieht eine vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens vor, dass zum Erreichen einer vergleichs-
weise héheren Flexibilitat in der Reduktionsabstimmung
der einzelnen Stufen oder Einheiten untereinander
wenigstens eine zweigerlstige Einheit, und bevorzugt
die letzte, als "Sizing-Stufe” betrieben wird. Durch diese
MaBnahmen werden bessere Toleranzen beim Endpro-
dukt erreicht. Mit der héheren flexibilitdt kann dariiber-
hinaus die Kalibrierung vereinfacht und dabei die
Anzahl der Kaliber gegeniber einem Fertigblock kon-
ventioneller Bauweise reduziert werden, z. B. dann,
wenn Walzfamilien auseinandergerissen werden.

Das Auflésen eines bekannten Fertigblocks ent-
sprechend der Erfindung in mehrere zweigertstige Ein-
heiten kann dabei eine speziell auszuwahlende Motor-
bzw. Getriebeausflhrung flr die einzelnen Einheiten -
wie beim Auseinanderreissen von Walzfamilien - unné-
tig machen.

Ein weiterer Vorteil ergibt sich mit der Erfindung
dadurch, daB einzelne der zweigerastigen Einheiten nur
dann im Einsatz sind, wenn sie gebraucht werden, und
bis dahin solange (z. B. beim Walzen von dicken
Abmessungen) zur "Maintenance” zur Verfligung ste-
hen. In einem solchen Falle kann auch die Umbauzeit
eines Fertigblocks bei zusétzlich zur Verfligung stehen-
den Walzgeristen bzw. Einheiten erheblich reduziert
werden, was insgesamt wesentlich zur Verfagbarkeit
und zur Gesamtleistung der Walzanlage beitragt. Wei-
terhin kénnen in einem solchen Falle die Fihrungen
ruhiger und auch exakter montiert werden.

Durch Einsatz von Einzelblécken kénnen die Ein-
stellarbeiten an diesen wenigstens teilweise unter Ein-
satz elektromotorischer Einstellmittel durchgefihrt
werden. Nicht eingesetzte Bldécke kdnnen beispiels-
weise neben der Walzlinie fir eine nachste Abmessung
ohne Zeitverlust vorbereitet werden. Und weiterhin kén-
nen durch entsprechende Abstimmung der Abnahme-
verhaltnisse untereinander die Motorleistungen der
einzelnen Bloécke optimiert werden.

Daruber hinaus ist das Gesamtsystem flexibler, weil
die Abnahmen zwischen den einzelnen Stufen bzw. Ein-
heiten in einem relativ breiten Spektrum, beispielsweise
bei der Reduzierung von Querschnitten in der Vor- und
ZwischenstraBe, geandert bzw. einander angepaft
werden kénnen. Dies kann mit Vorteil auch dazu
genutzt werden, um die maximalen Motorleistungen bei
den bestimmenden Abmessungen zu reduzieren.

Eine Anlage zum Fertigwalzen von Draht in wenig-
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stens einem mehrgerdstigen Fertigblock mit zweigeri-
stigen Einheiten als Reduktionsstufen mit jeweils einem
Horizontal- und Vertikalgerist, insbesondere zur Durch-
fuhrung des Verfahrens nach der Erfindung, sieht vor,
daB die Einheiten zwischen sich vergleichsweise
erhéhte Abstande aufweisen, und dass im Bereich
zumindest einiger dieser Abstande Vorrichtungen zum
Zrtischenklhlen des durchlaufenden Walzgutes vor-
handen sind.

Dabei kann mit Vorteil vorgesehen sein, daf ein-
zelne Stufen bzw. Einheiten, und bevorzugt die letzte
Einheit, als Sizing-Stufe ausgebildet bzw. eingesetzt ist.

Und schlieBlich sieht die Erfindung eine Verwen-
dung des Verfahrens und der zu dessen Durchfiihrung
vorgesehenen Anlage insbesondere zum Fertigwalzen
von Drahten mit Edelstahlqualitat vor.

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die Anlage
erméglichen eine Erhéhung der Produktivitat einer Wal-
zenstraBe fur Draht.

In den Zeichnungen sind Temperaturdiagramme far
das Walzen von Draht in jeweils einer aus Vorstrae,
ZwischenstraBe und Fertigblock bestehenden Walz-
straBe in Abhangigkeit von unterschiedlichen Ausge-
staltungen insbesondere des Fertigblocks sowie
unterschiedlicher Walzgeschwindigkeiten dargestellt.
Auf der Abszisse ist jeweils die Lange in Meter angege-
ben, auf der Ordinate die Temperatur in Grad Celsius.
Jedes Diagramm zeigt in drei untereinander aufge-
zeichneten Kurven den Temperaturverlauf im Kern, den
Verlauf der Durchschnittstemperatur Gber dem Gesamt-
querschnitt und den Temperaturverlauf an der Oberfla-
che des Walzgutes.

Es zeigen im einzelnen:

Fig. 1 Temperaturkurven far Walzgut im Durchlauf
durch Vor- und ZwischenstraBBe sowie einen
mehrgertstigen Fertigblock, Eintrittsge-
schwindigkeit (EG) = 0,53 m/s, Endwalzge-
schwindigkeit (EWG) = 105 m/s;

Fig. 2 Temperaturkurven bei gleicher Anlage und
gleichem Walzprogramm, jedoch mit teil-
weise auseinandergezogenem Fertigblock
und Zwischenkiihlung, EG = 0,53 m/s, EWG
=105 m/s;

Fig. 3 Temperaturkurven bei Anlage und Walzpro-
gramm gemaB Fig. 1, jedoch mit EWG =
150 m/s;

Fig. 4 Temperaturkurven bei gleicher Anlage und
gleichem Walzprogramm geméaB Fig. 2,
jedoch mit EWG = 150 m/s;

Fig. 5 Temperaturkurven, Anlage und Walzpro-
gramm gemaB Fig. 4, jedoch mit erheblich
weiter auseinandergezogenem Fertigblock,
EWG = 150 m/s;
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Fig. 6 Temperaturkurven einer Edelstahlstrafe,
EG = 2,4 m/s, EWG = 20 m/s;

Fig. 7 Temperaturkurven gemaB Fig. 6, jedoch
EWG =30 m/s;

Fig. 8 Temperaturkurven gemaB Fig. 6, jedoch
EWG =40 m/s;

Fig. 9 Temperaturkurven gemas Fig. 8, jedoch mit
auseinandergezogenem Fertigblock und
verstarkter Zwischenkiihlung;

Fig. 10 einen Fertigblock gemaB Fig. 5 in Form

eines Stammbaums.

In den Figuren 1 bis 4 ist der Temperaturverlauf far
Walzen von Reifendraht in einer VorstraBe des Anla-
genbereichs zwischen 0 und 50 m, anschlieBend in
einer ZwischenstraBe zwischen 50 und 150 m Lange,
sowie in einem achtgeristigen Fertigblock mit zweige-
ristigen Einheiten zwischen 150 und 200 m Lange dar-
gestellt. Der Enddurchmesser betragt jeweils 5,5 mm.

Die Kerntemperatur erreicht gemas Figur 1 bei Ein-
tritt des Walzgutes mit 1000 °C in das erste VorgerUst
zu Beginn der Zwischenwalzung bei ca. 66 m eine Tem-
peraturspitze von 1050 °C, wonach beim Austritt des
Drahtes aus dem letzten Zwischengerist die Kerntem-
peratur auf ca. 825 °C abféllt und im achtgerustigen
Fertigblock bei ca. 169 m auf 1035 °C ansteigt und mit-
tels Kuihlung bei Austritt aus dem letzten GerUst auf ca.
855 °C abgesenkt wird. Die starksten Temperatur-
schwankungen ergeben sich naturgemas bei Oberfla-
chentemperaturen  mit  Differenzbetrdgen  von
annahernd 300 °C einzelner Kiihistufen.

Nach Figur 2 sind Randbedingungen und Gesamt-
lange der StraBe mit Fig. 1 bis zu 150 m Lange der Vor-
und ZwischenstraBe identisch. Jedoch im Unterschied
zu Fig. 1 ist der Fertigblock in flinf zweigerUstige Bldcke
mit Zwischen-Kuhlung aufgelést. Die Kerntemperatur
im Walzgut wird damit durchschnittlich um ca. 70 °C
gesenkt, namlich von 1035 °C der Fig. 1 auf 965 °C der
Fig. 2. Die Endtemperaturen bei 225 m Lénge betragen
855, 835, 825 °C (Kerntemperatur, Durchschnittstem-
peratur, Oberflachentemperatur). Die Temperaturkur-
ven von Fig. 1 und 2 entsprechen einer
Endwalzgeschwindigkeit unter sonst gleichen Parame-
tern der Materialqualitat und des Walzprogrammes von
105 m/s.

Dagegen zeigen die Figuren 3 und 4 Temperatur-
kurven bei gleichem Walzprogramm, Ausgangsmaterial
und Endprodukt, jedoch mit 150 m/s Walzgeschwindig-
keit. Dabei wird in der ZwischenstraBe eine maximale
Temperatur von 1070 ° erreicht, die bei Eintritt des
Walzgutes in den Fertigblock auf 870 °C (Kern), 845 °C
(Durchschnittstemperatur) und 830 °C (Oberflachen-
temperatur) in mehreren Kuihlstufen reduziert wird.
Durch Auflésen des Fertigblocks in zweigertstige Ein-
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heiten mit Zwischenkuhlung wird erreicht, daB bei glei-
chen Produktionsparametern die maximale
Kerntemperatur im Fertigblock bei ca. 180 m Anlagen-
lange nicht Uber 1060 °C ansteigt. Nach Austritt aus
dem letzten Fertiggerist ergeben sich fir die Kerntem-
peratur 960 °C, fur die Durchschnittstemperatur 940 °C
und far die Oberflachentemperatur 925 °C.

Figur 5 zeigt einen typischen Verlauf der Kern-
Durchschnitts- und Oberflachentemperaturen mit positi-
ven Auswirkungen des Verfahrens und der Anlage nach
der Erfindung. Dabei sind im Bereich des Fertigblockes
insgesamt finf zweigerlstige Einheiten gemas Fig. 10
in einer Erstreckung von 150 bis 350 m mit Abstanden
von durchschnittlich 40 m angeordnet und mit Zwi-
schenkihlung ausgestattet. Dadurch wird erreicht, daB
die Kerntemperatur in der Spitze beispielsweise bei 280
m 865 °C nicht Ubersteigt und die Durchschnittstempe-
ratur sich annahernd bei 800 °C einpendelt. Die Ubrigen
Anlagen-Parameter entsprechen dem Verlauf der Kur-
ven von Fig. 1 bis Fig. 4, wobei jedoch die Walzge-
schwindigkeit 150 m/s betragt.

Figur 6 zeigt die Temperatursimulation einer Edel-
stahlstraBe bei Walzung einer Ni-Basis-Legierung mit
einer Walzgeschwindigkeit von 20 m/s. Hier liegt die
Temperaturspitze im Fertigblock bei ca. 275 m im
Bereich von 1270 °C.

Figur 7 zeigt den gleichen WalzprozeB wie Fig. 6,
jedoch mit einer Endwalzgeschwindigkeit von 30 m/s.
Hier liegt die Temperaturspitze im Fertigblock bei ca.
275 mim Bereich von 1340 °C.

Bei einer weiteren Steigerung der Endwalzge-
schwindigkeit auf 40 m/s gemaB Figur 8 ergeben sich in
der ZwischenstraBe bei ca. 125 m Kerntemperaturen
von 1305 und bei ca. 170 mvon 1310 °C. Im Fertigblock
wird eine Temperaturspitze bei ca. 270 m mit 1360
erreicht.

Dagegen zeigt Figur 9 unter sonst gleichen Walz-
parametern und einem mit drei zweigertstigen Einhei-
ten mit Kihlung stérker auseinandergezogenen
Fertigblock eine Reduzierung der Spitzentemperatur
bei 240 m auf 1275 °C. Damit ist der Beweis erbracht,
dass eine Verwirklichung vergleichsweise héherer End-
walzgeschwindigkeiten bei gegebenenfalls erhdhtem
Reduktionsgrad und annéhernd gleichbleibender Walz-
temperatur bzw. reduzierter Walztemperatur gelingt,
wenn nach der Erfindung die Abstande zwischen ein-
zelnen Reduktionsstufen oder Einheiten eines Fertig-
blocks erhéht und zumindest im Bereich eines Teils
dieser Abstande eine Zwischenklhlung des Walzgutes
vorgenommen wird. Es wird hierdurch eine wesentliche
Produktionssteigerung mit Einsatz wirkungsvoller éko-
nomischer Mittel erreicht, wobei die Vor- und Zwischen-
straBe geringfiigig angepaBt werden und substantiell
erhalten bleiben.

Figur 10 zeigt in Form eines Blockschaltbildes
einen Fertigblock (1) mit finf je zweigertstigen Einhei-
ten (2a) vertikal, (2b) horizontal bis (6a) vertikal, (6b)
horizontal. Jeder dieser Einheiten (2 bis 6) ist eine Kuh-
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lung bzw. Kuhlistrecke (20, 30, 40, 50, 60) nachgeord-
net. Der nach der Erfindung damit erzielbare Verlauf der
Temperaturen flr Kern, Durchschnitt und Oberflache ist
vorteilhaft erniedrigt und entspricht etwa dem Kurven-
diagramm der Fig. 5. Mit dieser Ausgestaltung eines
Fertigblockes wird eine optimale Lésung der eingangs
gestellten Aufgabe erreicht.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Fertigwalzen von Draht in wenig-
stens einem Fertigblock mit zweigertstigen Reduk-
tionsstufen, in welchen der Drahtquerschnitt durch
jeweils einen Horizontal- und Vertikalstich mit vor-
gegebenem Reduktionsgrad reduziert und die End-
walzgeschwindigkeit sowie der Reduktionsgrad
jeder Stufe nach MafBgabe der in Abhéngigkeit von
Materialqualitét und Walzgeschwindigkeit sich ein-
stellenden  Walztemperatur  bestimmt  wird,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Verwirkli-
chung vergleichsweise hdherer Endwalzgeschwin-
digkeiten bei gegebenenfalls erhéhtem
Reduktionsgrad und anndhernd gleichbleibender
Walztemperatur die Abstdnde zwischen einzelnen
Reduktionsstufen des Fertigblocks erhéht und
zumindest im Bereich eines Teils dieser Abstande
eine Zwischenkihlung des Walzgutes vorgenom-
men wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Summe der Aufheizungsvor-
gange in den Stichen durch Auflésen eines
mehrstufigen Fertigblocks in einzelne voneinander
beabstandete Reduktionsstufen reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass es mit wenigstens zwei Fer-
tigblécken durchgefihrt wird, zwischen welchen
vergleichsweise groBe Abstande eingestellt werden
und das Walzgut im Bereich dieser Absténde inten-
siv gekuhlt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Erreichen einer hdheren Flexibilitat in der Reduktio-
nabstimmung einzelner Stufen untereinander eine
zweigerlstige Stufe bzw. Einheit und bevorzugt die
letzte, als Sizing-Stufe betrieben wird.

Anlage zum Fertigwalzen von Draht in wenigstens
einem mehrgerastigem Fertigblock (1) mit zweige-
ristigen Einheiten (2a, 2b bis 6a, 6b), die jeweils
ein Horizontal- (2a - 6a) und Vertikalgerist (2b - 6b)
umfassen, insbesondere zur Durchfithrung des
Verfahrens nach den vorhergehenden Anspriichen,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einheiten (2a,
2b - 6a, 6b) zwischen sich vergleichsweise erhéhte
Abstande aufweisen, und daB im Bereich zumin-
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dest einiger dieser Abstande Vorrichtungen (20, 30,
40, 50) zum Zwischenkihlen des durchlaufenden
Walzgutes vorhanden sind.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass einzelne Einheiten und bevorzugt
die jeweils letzte Einheit als Sizing-Stufe ausgebil-
det sind bzw. eingesetzt ist.

Verwendung des Verfahrens und der Anlage nach
den Ansprichen 1 bis 6 zum Fertigwalzen von
Drahten insbesondere mit Edelstahlqualitat.
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