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(54) Hochleistungs-Drahtwalzwerk

(57) Die Erfindung betrifft ein Hochleistungs-Draht-
walzwerk, umfassend eine Draht- und/oder Stabstahl-
straBe fur Betonstahl und einfache C-Stahle, mit einer
CC-Anlage bzw. einem CC-GieBrad (1), einer Direktan-
bindung von CC-Anlage bzw. -GieBrad (1) an das Walz-
werk, einem Puffer-Ofen (3) zwischen der CC-Anlage
bzw. dem -GiefBirad (1) und dem Walzwerk zum Aus-
gleich von Produktionsunterschieden sowie kleineren
Walzwerksstdérungen, einer kompakten Vor-(4) und Zwi-
schenstraB3e | (5), sowie mit einer Einheitskalibrierung
fur die StraBenabschnitte (4 bzw. 5). Ein solches Draht-
walzwerk ist gekennzeichnet durch die Merkmale

- einer Umfdhrung (6) um 180° hinter der Zwischen-
straBe | (5),

- einer ZwischenstraBe Il (7) zur Erzeugung dicker
Fertigabmessungen bzw. Vorquerschnitte, in Kon-
zeption fur schnellen Gerustwechsel,

- einer FertigstraBBe (8), ebenfalls in Konzeption fur
schnellen Geriistwechsel,

- der Anordnung der FertigstraBe (8) in einer zur Zwi-
schenstraBe |l (7) parallelen Fertiglinie (9),

- der Zuordnung einer gemeinsamen und zwischen
diesen beiden parallelen Fertiglinien (9, 10) ver-
schiebbaren Wasserkuhlstrecke (11) und

- der Zuordnung einer zwischen beiden Fertiglinien
(9, 10) verschiebbaren Wickelspulenanordnung
(12) anstelle einer nachgeordneten Ausgleichst-
recke.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Hochleistungs-Drahtwalz-
werk, umfassend eine Draht- und/oder StabstahlstraBe
fur Betonstahl und einfache C-Stahle mit:

- einer CC-Anlage bzw. einem CC-GieBrad fur hohe
Produktion,

- einer Direktanbindung von CC-Anlage bzw. -Gie3-
rad an das Walzwerk,

- einem Puffer-Ofen zwischen der CC-Anlage bzw.
dem -GieBrad und dem Walzwerk zum Ausgleich
von Produktionsunterschieden sowie kleineren
Walzwerksstérungen,

- einer kompakten Vor- und ZwischenstraBe |

- mit einer Einheitskalibrierung fir die StraBenab-
schnitte.

Hochleistungs-Drahtwalzwerke mit den gattungs-
bildenden Merkmalen im vorgenannten Oberbegriff von
Anspruch 1 sind im Stand der Technik bekannt. Bei die-
sem sind jeweils Einzelkomponenten des Anlagenkon-
zepts beschrieben, jedoch reichen diese noch nicht
aus, um hinsichtlich des erstrebten Layout fr minimier-
ten Bedarf an Platz und Investitionskosten ein Giberzeu-
gendes, neues Konzept zu verwirklichen.

Der Sonderdruck aus Klepzik Fachberichte 82
(1974) 11, S. 427/430 mit dem Titel "Einadrige Morgan-
Siemag-DrahtstraBe”, Verfasser Heinz Bachmann,
beschreibt Planungsgrundlagen flir eine neue Draht-
straBe im Werk Diemlach (Osterreich), bei dem -
bedingt durch sehr enge Platzverhalinisse - eine platz-
sparende Ldésung gefunden werden muBte. Unter
Beriicksichtigung der 6rtlichen Gegebenheiten und mit
dem Ziel méglichst niedrige Investitionskosten blieb als
einzige Ldsung eine kompakte einadrige DrahtstraBe in
U-Form dbrig. Zur Wéarmebehandlung des Drahtes
wurde eine langgestreckte Morgan-StraBe fiir zwei-
schichtigen Betrieb eingesetzt. Mit einer gezielten War-
mebehandlung soll erreicht werden, daB der aus einer
DrahtstraBe austretende Draht nach dem Erkalten gute
Zieheigenschaften und einen méglichst gleichmagigen
Verlauf der Festigkeit Gber die gesamte Drahtlange und
Uber den Drahtquerschnitt aufweist.

Eine ausflhrliche Erérterung der Probleme und des
Standes der Technik von Wasserkuhlung hinter Draht-
straBen ist dem Sonderdruck aus "DRAHT" 29 (1978) 6,
S. 286/89 zu entnehmen. Dabei wird als erste Stufe
einer gesteuerten Abkuhlung aus der Walzhitze zumeist
eine Wasserkiihlung unmittelbar hinter dem Fertigblock
eingesetzt. Vielfach werden dabei dem Draht mehrere
Kuhlzonen zugeordnet, die ihn in Stufen auf die
gewlnschte Legetemperatur abkuhlen. Zwischen den
einzelnen Kihlzonen sind Erholungsstrecken eingerich-
tet, die dem Draht die Méglichkeit geben sollen, seine
Temperatur Uber den Verlauf des Querschnitts auszu-
gleichen. Bei herkémmlichen Kiihistrecken, die mit
Wasserdricken zwischen 5 und 15 bar arbeiten, kén-
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nen bei einer Walzgeschwindigkeit von 60 m/sec im
Bereich der Dise Warmelbergangskoeffizienten bis
50.000 W/m? °C auftreten. Mittlere Warmetibergangs-
koeffizienten liegen bei 30.000 bis 40.000 W/m? °C. Die
Drahtoberflache ist bei Austritt aus der Kihlstrecke
stark unterkthlt, wahrend der Kern des Drahtes je nach
Kahlintensitat und Kidhldauer wesentlich heiBBer geblie-
ben ist. In dieser Abhandlung wird auch beriicksichtigt,
daf beim Einlaufen der Drahtspitze in ein wassergefll-
tes Rohr erhebliche Krafte auf die Drahtspitze wirken
kénnen, die fallweise ein Ausbrechen der Drahtspitze
verursachen.

Weitere Informationen zum Warmebehandeln von
Stahldraht mit Gber 0,4 % liegenden Kohlenstoffgehal-
ten aus der Walzhitze sind der DE-AS 1 583 411 zu ent-
nehmen. Der darin geschilderten Erfindung liegt die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Warmebehan-
deln von Stahldraht aus der Walzhitze, wobei der Stahl
nach Austritt aus dem letzten GerUst intermittierend
jeweils oberflachlich abgeschreckt und durch Tempera-
turausgleich mit einem Kernquerschnitt wieder aufge-
heizt wird und in den Perlit-Umwandlungsbereich mit
einer mittleren Temperatur von 600 bis 650 °C eintritt,
derart zu gestalten, daB man die bisher Gblichen, bei
erhéhten Walzgeschwindigkeiten betrachtlichen Lan-
gen der Kiihlstrecken merklich verringern kann. Dies
wird nach diesem Dokument dadurch erreicht, daB3 die
Drahtoberflache beim Abschrecken intermittierend bis
auf 70 °C oberhalb der Martensit-Umwandlungstempe-
ratur, mindestens jedoch auf 400 °C, abgekihlt wird,
und daB der Draht der intermittierenden Abkuhlung far
eine Zeit von 0,6 bis 0,7 Sekunden ausgesetzt ist.
Dabei erfolgt in an sich bekannter Weise das Abschrek-
ken durch Wasserkihlung und der Temperaturaus-
gleich unter Luftkiihlung.

Dem Sonderdruck aus "Stahl und Eisen" 108
(1988), Eisenhuittentag S. 75 bis 80 unter dem Titel
"Temperaturkontrolliertes Walzen von Stabstahl und
Draht” entnimmt der Fachmann den Hinweis, daB die
Fertigwalztemperatur einfacher zu erzielen ist und auch
ein besserer Temperaturausgleich méglich wird, wenn
nur eine Klhlstrecke mit einer langen Temperaturaus-
gleichsstrecke eingesetzt wird. Eine Temperaturabsen-
kung in der FertigstraBe mit vielen Kihlistrecken, z.B.
eine Kuhlstrecke hinter jedem GerUst, bringt nicht den
gewiinschten Erfolg, sondern vergroBert die Anlagen-
lange und ist im praktischen Betrieb schwer einstellbar.
Dazu heiBt es weiter: Die gewéahlte Anlagenordnung
setzt voraus, daB3 entgegen der bisher Ublichen Walz-
praxis alle Fertigabmessungen in den beiden letzten
Gerusten gewalzt werden und die davor liegenden
Gerliste beim Walzen dickerer Querschnitte ausgelas-
sen werden. Die Kihlstrecke hinter dem Fertiggertst
hat die Aufgabe, die Rekristallisation im Austenitbereich
zu verhindern, wozu eine Temperatur von ca. 650 °C
anzustreben ist. Damit bleibt die durch die Umformung
erzielte Feinkérnigkeit des Gefliges erhalten.

Einen weiteren Hinweis zur Konzeption von Draht-
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straBen mit integrierter StranggieBanlage entnimmt der
Fachmann einer Ubersetzung der Verdffentlichung aus
MPT (Verlag Stahl Eisen, Dusseldorf) Vol. 15 (1992) Nr.
3, S. 52/58 mit dem Titel "Anbindung der StranggieBan-
lage an Feinstahl- oder Drahtwalzwerke" des Verfassers
U. Svejkovsky. Darin wird besonders auf die Schwierig-
keit einer Harmonisierung zwischen StranggieBanlage
und Feinstahl- oder Drahtwalzwerk hingewiesen, da
diese Walzwerke ein breit gefachertes Produktionspro-
gramm haben mit vielen verschiedenen Abmessungen
und Qualitdten sowie kleinen LosgréBen. Zudem wer-
den die verschiedenen Abmessungen in sehr unter-
schiedlichen Mengen gewalzt, da die
Produktionsmenge vor allem bei kleinen Abmessungen
sehr stark von der Walzgeschwindigkeit bestimmt wird.
Das bedeutet, daB die relativ konstante StranggieBpro-
duktion bei Walzung kleiner Abmessungen nicht voll-
stdndig abgenommen werden kann und bei gréBeren
Fertigabmessungen die Leistungsféhigkeit des Walz-
werks gréBer ist.

Zur bestméglichen Abhilfe wird u.a. ein Warmein-
satz nach dem EHC-Verfahren (indirekte Heichargie-
rung) beschrieben. Bei diesem Verfahren werden die
von der StranggieBanlage kommenden Knippel nicht
direkt dem Walzwerksofen zugefihrt, sondern die War-
meenergie der Knilppel wird dazu benutzt, die von
einem Lager kommenden Knippel aufzuwérmen,
wobei ein Warmeaustausch in einer Aufheizvorrichtung
durchgefiihrt wird. Es handelt sich um einen zweige-
schossigen Warmespeicher. In diesem werden kalte
Knlppelchargen, die vom Lager kommen und entspre-
chend dem Walzprogramm zusammengestellt sind,
oberhalb der von der StranggieBanlage kommenden
KnUppelcharge im Gegenstrom transportiert. Dabei
erfolgt eine Warmeubertragung bevorzugt tber Warme-
strahlung.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der
Erfindung die Aufgabe zugrunde, bekannte Einzelkom-
ponenten vorgenannter Anlagenkonzepte derart mit
neuen Vorrichtungselementen zu kombinieren, daf3 die
bei erhdhten Walzgeschwindigkeiten bisher (blichen
betrachtlichen Langen der Klhlistrecke deutlich verrin-
gert werden kénnen, so daB bei deren funktionellem
Zusammenwirken das Konzept einer besonders platz-
sparenden Bauweise der Anlage verwirklicht werden
kann.

Diese Aufgabe wird bei einem Hochleistungs-
Drahtwalzwerk der im Oberbegriff von Anspruch 1
beschriebenen Art gelést mit,

- einer Umflihrung um 180° hinter der Zwischen-
straBe |,

- einer ZwischenstraBe Il zur Erzeugung dicker Fer-
tigabmessungen bzw. Vorquerschnitte, in Konzep-
tion fur schnellen Gerustwechsel,

- einer FertigstraBe, ebenfalls in Konzeption far
schnellen Geriistwechsel, mit

- der Anordnung der FertigstraBe in einer zur Zwi-
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schenstraBe |l parallelen Fertiglinie, mit

- der Zuordnung einer gemeinsamen und zwischen
diesen beiden parallelen Fertiglinien verschiebba-
ren Wasserkuhlstrecke und

- der Zuordnung einer zwischen beiden Fertiglinien
verschiebbaren Wickelspulenanordnung anstelle
einer nachgeordneten Ausgleichstrecke.

Mit groBem Vorteil wird mit der Anordnung einer
einzigen und vergleichsweise groBzligig ausgelegten
WasserkUhlstrecke eine sehr intensive Klhlung des
Drahtes nach der FertigstraBe erreicht und damit
gegenuber bspw. Anlagen zur intermittierenden Kih-
lung eine erhebliche Reduzierung der Anlagenlange
erreicht.

Dadurch, daB beiden parallelen Fertiglinien eine
gemeinsame und zwischen diesen verschiebbare Was-
serkuhlstrecke zugeordnet ist, wird erheblich an Investi-
tionsvolumen gespart und eine sehr Skonomische
Bauweise der Anlage erméglicht.

Dadurch, daB anstelle einer nachgeordneten Aus-
gleichsstrecke eine beiden Fertiglinien verschiebbare
Wickelspulenanordnung zugeordnet ist, wird eine lan-
gere Luftkthlistrecke vermieden und damit in besonde-
rer Weise zur Verklirzung der Anlagenlange und des
Platzbedarfes beigetragen. Je nach Einlauftemperatur
des Drahtes aus der Kiihistrecke in die Wickelspulenan-
ordnung hat dann der Draht bei einem bspw. angenom-
menen Grundgewicht von 5 t die Méglichkeit, bei
vorbestimmter Temperaturabnahme des Bundes pro
Zeiteinheit eine vorherbestimmbare Gefligequalitat
auszubilden. Erméglicht wird dies durch Nutzung der
Kuhltechnologie mittels Kihlen auf Umwandlungstem-
peratur bei Betonstahl und einfachen C-Stahlen, wobei
der Draht vor dem Wickeln schon die Gefligeumwand-
lung beendet hat und somit eine Temperaturfiihrung,
wie bspw. auf dem Stelmor-Transportband, nicht mehr
erforderlich ist. Dabei wird eine beachtliche Reduzie-
rung an Kosten erreicht durch:

- Ersetzen des Stelmor-Transportbandes durch die
Aufwickelstation;

- Ersetzen des Kihlbettes durch die Aufwickelstat-
ion, bzw.

- Ersetzen einer Garett-Anlage durch die Aufwickels-
tation.

Mit dieser Technologiekonzeption in Verbindung mit
dem Direkteinsatz einer CC-StranggieBanlage bzw.
eines CC-GieBrades fiir hohe Produktion (CC steht fur
Continuous Casting) wird eine auBerordentlich kom-
pakte Gesamtanlage unter Erhéhung der Bundgewichte
von bspw. 2 t auf 5 t erméglicht.

Eine Ausgestaltung der Anlage sieht vor, daB die
Wickelspulenanordnung far Draht von 6 bis 16 mm und
fur Rundstahl von 18 bis 40 mm ausgelegt ist.

Dabei kénnen mit Vorteil die Wickelspulen in einer
Aufwickelstation angeordnet sein, und sie kbnnen inner-



5 EP 0 876 856 A2 6

halb der Aufwickelstation Mittel zum Verschieben der
Wickelspulen zwischen den Fertiglinien besitzen.

Eine weitere auch vorteilhafte Ausgestaltung sieht
vor, daB die Wasserkihlstrecke Mittel zu deren Ver-
schiebung zu den Fertiglinien besitzt. Dabei kénnen mit
groBem Vorteil die Mittel zum Verschieben der Wickels-
pulen und die Mittel zum Verschieben der Wasser-
kihlistrecke miteinander synchron gekoppelt sein.
Insgesamt wird mit dem Konzept des Anlagen-Layout
nach der Erfindung erreicht, daB die Gesamtanlage in
einem Areal von etwa 30 x 150 m unterbringbar ist.

Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung eines
in der Zeichnung schematische dargestellten Ausfih-
rungsbeispieles.

Der rein schematisch gezeigte Stammbaum der
erfindungsgeméBen Anlage, bspw. fir ca. 600.000
JATO Betonstahl bzw. einfache Kohlenstoffstahle 2,
zeigt eine CC-Anlage oder ein CC-GieBrad 1 flr hohe
Produktion. Dabei ist CC - wie gesagt - eine Abkiirzung
fur Continuous Casting. Bei der bevorzugten Anbindung
der CC-Anlage 1 an das Walzwerk ist der Einbau eines
Puffer-Ofens 3 zum Ausgleich von Produktionsunter-
schieden zwischen der CC-Anlage 1 und Walzwerk
sowie zum Ausgleich kleinerer Walzwerksstérungen
vorgesehen. Es folgen sodann in genannter Reihen-
folge zunachst eine kompakte Vor- 4 und Zwischen-
straBe | 5, die derart konzipiert sind, daB ein
Walzenwechsel nur in der wéchentlichen Reparatur-
schicht erforderlich ist, wobei bspw. die Gerliste mit
zweikalibrigen Walzen zum wechselseitigen Kaliberein-
satz ausgestattet sind. Die Gerliste haben durch die
kurze Ballenlédnge hohe GerUststeifigkeiten.

Es folgt sodann im gezeigten Stammbaum eine
Umfihrung 6 um 180° hinter der ZwischenstraBe | 5,
dann eineZwischenstraBBe |l 7 zur Erzeugung von dik-
ken Fertigabmessungen bzw. Vorquerschnitten (bspw.
18-40 mm Durchmesser) fir die FertigstraBe, konzipiert
fur schnellsten GerUstwechsel. Nach der Zwischen-
straBe Il 7 zweigt von der Fertiglinie 10 eine parallele
Fertiglinie 9 ab, in der die FertigstraBe 8 (bspw. fir 6-16
mm Walzguidurchmesser) angeordnet ist. In der
danach folgenden Auslaufstrecke befindet sich die
Wasserkuhlstrecke 11, die mit Mitteln 15 zur Verschie-
bung zwischen den Fertiglinien 9 und 10 ausgeristet
ist. Dieser nachgeordnet ist die verschiebbare Wickels-
pulenanordnung 12, die ebenfalls mit Mitteln 14 inner-
halb der Aufwickelstation 13 zum Verschieben zwischen
den Fertiglinien 9 und 10 ausgestattet ist.

Wie das Konzept der Anlage mit einem Layout fiir
minimierten Bedarf an Platz und Investitionskosten ent-
sprechend dem gezeigten Stammbaum erkennen 146t,
wird eine kompakte Anlage mit maximal 30 x 150 m Fla-
chenbedarf und mit vergleichsweise geringen Investiti-
onskosten insbesondere dadurch verwirklicht, daB die
Ublicherweise angeordnete Stelmor-Kiihistrecke durch
eine relativ kurze Wasserkiihistrecke ersetzt ist. Dabei
wird zur Erhéhung der Bundgewichte vorgeschlagen,
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statt der Garett-Anlage die Aufwickelstation 13 einzu-
setzen. Ein Anlagenkonzept mit dem Zusammenwirken
aller vorgenannten Einzelkomponenten 1 bis 15 nach
der Erfindung ist dem breit gefacherten Stand der Tech-
nik nicht zu entnehmen. Daher |6st die Erfindung in opti-
maler Weise die eingangs gestellte Aufgabe.

Patentanspriiche

1. Hochleistungs-Drahtwalzwerk, umfassend eine
Draht- und/oder StabstahlstraBe flir Betonstahl und
einfache C-Stahle, mit:

- einer CC-Anlage bzw. einem CC-GiefBrad (1),

- einer Direktanbindung von CC-Anlage bzw. -
GieBrad (1) an das Walzwerk,

- einem Puffer-Ofen (3) zwischen der CC-Anlage
bzw. dem -GiefBrad (1) und dem Walzwerk zum
Ausgleich von  Produktionsunterschieden
sowie kleineren Walzwerksstérungen,

- einer kompakten Vor-(4) und ZwischenstraBe |
(5), sowie mit einer Einheitskalibrierung fir die
StraBenabschnitte (4 bzw. 5),

gekennzeichnet durch,
die Merkmale

- einer Umfihrung (6) um 180° hinter der Zwi-
schenstraBe | (5),

- einer ZwischenstraBe Il (7) zur Erzeugung dik-
ker Fertigabmessungen bzw. Vorquerschnitte,
in Konzeption fir schnellen Gertstwechsel,

- einer FertigstraBe (8), ebenfalls in Konzeption
fur schnellen Gerustwechsel,

- der Anordnung der FertigstraBBe (8) in einer zur
ZwischenstraBe Il (7) parallelen Fertiglinie (9),

- der Zuordnung einer gemeinsamen und zwi-
schen diesen beiden parallelen Fertiglinien (9,
10) verschiebbaren Wasserkihistrecke (11)
und

- der Zuordnung einer zwischen beiden Fertigli-
nien (9, 10) verschiebbaren Wickelspulenan-
ordnung (12) anstelle einer nachgeordneten
Ausgleichstrecke.

2. Drahtwalzwerk nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Wickelspulenanordnung (12) fir Draht (2)
von 6 bis 16 mm und fur Rundstahl (2) von 18 bis 40
mm ausgelegt ist.

3. Drahtwalzwerk nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Wickelspulenanordnung (12) in einer Auf-
wickelstation (13) angeordnet ist.

4. Drahtwalzwerk nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 3,
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dadurch gekennzeichnet,

daf die Wickelspulenanordnung (12) innerhalb der
Aufwickelstation (13) Mittel (14) zum Verschieben
der Wickelspulen zwischen den Fertiglinien (9, 10)
besitzt. 5

Drahtwalzwerk nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wasserkihistrecke (11) Mittel (15) zu 10
deren Verschiebung zwischen den Fertiglinien (9,

10) besitzt.

Drahtwalzwerk nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 5, 15
dadurch gekennzeichnet,

daB die Mittel (14) zum Verschieben der Wickelspu-

len (12) und die Mittel (15) zum Verschieben der
WasserkUhlstrecke (11) miteinander synchron
gekoppelt sind. 20

Drahtwalzwerk nach einem oder mehreren der
Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Gesamtanlage in einem Areal von etwa 30 25
x 150 m unterbringbar ist.

Drahtwalzwerk nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, 30
dafB Vor- (4) und ZwischenstraBe | (5) von solcher
konstruktiver Konzeption sind, daB ein Walzen-
wechsel jeweils nur in einer wochentlichen Repara-
turschicht erforderlich ist.

35
Drahtwalzwerk nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Walzgertiste der WalzstraBBen, insbesond-
ere der kompakten Vor- und ZwischenstraBe (4, 15) 40
mit zweikalibrigen Walzen zum wechselseitigen
Kalibereinsatz ausgestattet sind.
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