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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen
eines Drahts (1) auf einer Drahtstral’e (2), die minde-
stens eine WalzstralRe (3), mindestens einen der Walz-
straf3e (3) nachgeschalteten Drahtwalzblock (4) und min-
destens einen dem Drahtwalzblock (4) nachgeschalteten
MafRwalzblock (5) aufweist, wobei der Draht (1) in dem
Malwalzblock (5) auf sein Endmal gewalzt wird und wo-
bei die Walzstrale (3), der Drahtwalzblock (4) und der
Mafwalzblock (5) jeweils mindestens zwei Walzgeriste
(6, 7, 8) aufweisen. Um den apparativen Aufbau der
DrahtwalzstralRe zu vereinfachen, ist erfindungsgemaf
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Verfahren zum Walzen eines Drahts und DrahtstraBe

vorgesehen, dass der Draht (1) im MaRwalzblock (5) ge-
walzt wird, wobei mindestens drei WalzgerUste (8a, 8b,
8c, 8d) des MaRwalzblocks (5) relativ zueinander ein fe-
stes Verhaltnis der Walzspalte (s) aufrecht erhalten, und
dass die Walzspalte (s) der Walzgeriste (6, 7) in der
WalzstralRe (3) und/oder in dem Drahtwalzblock (4) so
eingestellt werden, dass der Draht (1) unmittelbar vor (9)
dem MafRwalzblock (5) einen vorgegebenen Durchmes-
ser (d) aufweist. Des weiteren betrifft die Erfindung eine
Drahtstralle, insbesondere zur Durchfiihrung dieses
Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Walzen
eines Drahts auf einer Drahtstral3e, die mindestens eine
Walzstralle, mindestens einen der Walzstrale nachge-
schalteten Drahtwalzblock und mindestens einen dem
Drahtwalzblock nachgeschalteten MaRwalzblock auf-
weist, wobei der Draht in dem MafRwalzblock auf sein
Endmal} gewalzt wird und wobei die WalzstralRe, der
Drahtwalzblock und der MaRwalzblock jeweils minde-
stens zwei WalzgerUste aufweisen. Des weiteren betrifft
die Erfindung eine Drahtstralle.

[0002] Es sind Drahtstral’en bekannt, bei denen das
Drahtrohmaterial zunachst in einer WalzstralRe gewalzt
wird. Die Walzstrae wird auch als Zwischenstral3e oder
als Prefinisher bezeichnet. Von der Walzstrale aus ge-
langt der vorgewalzte Draht dann in einen Drahtwalz-
block, wo er weiter gewalzt wird. Da hiermit das bendtigte
Endmal des Drahts nicht erzeugt werden kann, gelangt
der weiter vorgewalzte Draht dann in einen MaRwalz-
block, auch Sizingblock genannt, in dem der Draht auf
sein Endmal gewalzt wird.

[0003] In der WalzstraRe, im Drahtwalzblock und im
MaRwalzblock sind dabei eine Anzahl Walzgeriste an-
geordnet, die mit je mindestens zwei zusammenwirken-
den Walzen versehen sind. Die Walzen sind dabei radial
auf ein definiertes Maf} angestellt, woraus sich der Um-
formgrad im jeweiligen Walzgerust ergibt. Der Abstand
zwischen zwei zusammenwirkenden Walzen definiert
den Walzspalt, der fiur den erzielten Umformgrad
maRgeblich ist.

[0004] Bekanntund Ublichistes dabei, die Walzen der
Walzgeriiste im MaRwalzwerk gezielt auf diejenigen
Walzspalte einzustellen, dass der Draht nach dem Ver-
lassen des MalRwalzblocks seinen gewtlinschten End-
durchmesser aufweist. Zwar wird in der Drahtstralte und
im Drahtwalzblock der Rohdraht so vorgewalzt, dass der
Durchmesser schon nahe an das Endmal} herankommt.
Allerdings erfolgt die genaue Kalibrierung des Draht-
durchmessers erst im MaRwalzblock, wobei die Walzen
im Sizingblock auf den jeweils bendtigten Walzspalt zu-
gestellt werden.

[0005] Im Sizingblock sind daher Schaltstufen zwi-
schen den einzelnen Gerlsten zur Anpassung der Ab-
nahmeverhaltnisse an vorgegebene feste Einlaufdurch-
messerAbstufungen aus dem Drahtwalzblock bzw. bei
dicken Abmessungen aus der Walzstral3e vorgesehen.
[0006] Bekannt ist es auch, zwei Blécke mit je zwei
Walzgerlsten als Sizingblock vorzusehen, wobei eine
elektrische Anpassungsmadglichkeit zwischen den Geru-
sten vorhanden ist, um in Abhangigkeit des vom Draht-
walzblock bzw. - bei dicken Abmessungen - von der
Walzstrafle kommenden Drahts die Abnahmeverhaltnis-
se an feste Einlaufdurchmesserabstufungen anpassen
zu kénnen. Jeder Block besitzt einen eigenen Gruppen-
antrieb. Die Synchronisation zwischen den beiden Bl6k-
ken erfolgt elektronisch.

[0007] Nachteiligist es dabei, dass der MaRwalzblock
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(Sizingblock) entsprechend aufwéandig ausgestaltet wer-
den muss, da eine Anpassung der einzelnen Walzspalte
der Walzen der einzelnen Walzgeriste in diesem Block
vorzunehmen ist. Dies erfordert z. B. kostenintensive
Schaltgetriebe am Sizingblock oder eine elektrische Syn-
chronisation.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren sowie eine Drahtstral3e der eingangs
genannten Art so weiterzubilden, dass die genannten
Nachteile vermieden werden. Es soll also erreicht wer-
den, dass der Malwalzblock einfacher und damit preis-
werter ausgefuhrt werden kann, ohne dass sich dies
nachteilig auf die Drahtqualitat auswirkt.

[0009] DieLdsung dieser Aufgabe durch die Erfindung
ist verfahrensgemafn dadurch gekennzeichnet, dass der
Draht im MaRBwalzblock gewalzt wird, wobei mindestens
drei Walzgeriiste des MaRwalzblocks relativ zueinander
ein festes Verhaltnis der Walzspalte aufrecht erhalten,
und dass die Walzspalte der Walzgeruste in der Walz-
straRe und/oder in dem Drahtwalzblock so eingestellt
werden, dass der Draht unmittelbar vor dem MaRwalz-
block einen vorgegebenen Durchmesser aufweist.
[0010] Die Beeinflussung des Drahtdurchmessers vor
dem MaRwalzblock erfolgt bevorzugt durch Einstellung
der Walzspalte auf ein vorgegebenes Mal} in einigen
Walzgerlsten der Walzstral3e und/oder des Drahtwalz-
blocks sowie durch AuRer-Eingriff-Bringen des Drahts in
mindestens einem Walzgerist in der Walzstralte und/
oder in dem Drahtwalzblock. Unter AuRRer-Eingriff-Brin-
gen ist dabei zu verstehen, dass die Walzen des jewei-
ligen Walzgertusts soweit auseinander gefahren werden,
dass in dem Gertst kein Walzvorgang stattfindet. Dieses
Walzgerilst wird also quasi durch das Auler-Eingriff-
Bringen fertigungstechnisch Gberbrickt.

[0011] Das AuRer-Eingriff-Bringen erfolgt nach einer
Weiterbildung bei mindestens einem WalzgerUst nur in
dem Drahtwalzblock. Insbesondere kann vorgesehen
werden, dass das AuRer-Eingriff-Bringen bei allen Walz-
gerusten des Drahtwalzblocks erfolgt. Hiernach ware
vorgesehen, dass der gesamte Drahtwalzblock Uber-
briickt wird und das Vorwalzen des Drahts ausschlief3lich
in der Walzstrale erfolgt.

[0012] Die DrahtstralRe zum Walzen des Drahts, die
mindestens eine Walzstrale, mindestens einen der
Walzstrale nachgeschalteten Drahtwalzblock und min-
destens einen dem Drahtwalzblock nachgeschalteten
MafRwalzblock zum Walzen des Drahts auf sein Endmal}
aufweist, wobei die Walzstralte, der Drahtwalzblock und
der Malwalzblock jeweils mindestens zwei Walzgeruste
aufweisen, ist erfindungsgemaf dadurch gekennzeich-
net, dass die Walzspalte der mindestens drei Walzgeru-
ste des MaRwalzblocks relativ zueinander in einem fe-
sten Verhaltnis zueinander eingestellt sind und dass Mit-
tel vorhanden sind, mit denen die Walzspalte der Walz-
geruste in der WalzstraRe und/oder in dem Drahtwalz-
block eingestellt werden kénnen.

[0013] Vorgesehen ist demnach, dass die Einstellung
der Walzspalte in der DrahtstralRe und ggf. in dem Draht-
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walzblock gezielt so erfolgt, dass Rohdraht definierter
Abmessung in den Maflwalzblock gelangt, dort dann nur
noch ein Fertigwalzen bzw. Kalibrieren des Drahts er-
folgt, indem dieser mehrere Walzgeriste passiert, die
relativ zueinander unveranderlich auf ein vorbestimmtes
Verhéltnis der Walzspalte eingestellt sind.

[0014] Die Mittel zur Einstellung der Walzspalte der
Walzgeruste in der WalzstralRe und/oder in dem Draht-
walzblock kénnen dabei mit Messmitteln zur Messung
des Drahtdurchmessers vor dem MaRwalzblock direkt
oder indirekt in Verbindung stehen.

[0015] Der Malwalzblock hat bevorzugt mindestens
drei Walzgeruste, wobei besonders bevorzugt vier Walz-
geruste vorgesehen sind. Der Drahtwalzblock kann vor-
teilhaft acht Walzgertiiste aufweisen. Schlielich sieht ein
Vorschlag der Erfindung vor, dass die Drahtstral3e nur
einen einzigen Drahtwalzblock und nur einen einzigen
MaRwalzblock aufweist.

[0016] Mit der Erfindung wird erreicht, dass sich ein
sehr viel einfacherer Aufbau des MaRwalzwerks ergibt.
Es wird mdglich, dort einen Standardblock einzusetzen,
derbevorzugt4-geristig ausgebildetist. Kostenintensive
Schaltgetriebe zwischen den einzelnen Walzgeristen
kdénnen entfallen. Ermdglicht wird dies durch eine opti-
mierte Vorwalzung des Drahts in der Walzstralte bzw.
im Drahtwalzblock.

[0017] Nicht nur das Schaltgetriebe am Sizingblock
kann entfallen, dies gilt auch flir eine gegebenenfalls vor-
handene elektronische Synchronisation. Gleichwohl
kann auch eine gesteuerte Verstellung erfolgen, d. h. alle
Gerdliste gleichzeitig entsprechend der festen Abnahme-
verteilung.

[0018] Im Sizingblock wird einfestes Abnahmeverhalt-
nis von Walzgerist zu Walzgerust vorgegeben. Die An-
passung der Einlaufquerschnitte entsprechend der fir
das Endprodukt erforderlichen Einlaufabmessung erfolgt
durch das Anstehen der WalzgerUste und/oder das Aus-
lassen einzelner Geruste im Drahtwalzblock und der vor-
gelagerten Walzstralle.

[0019] Weitere Merkmale und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus den Anspriichen und der Be-
schreibung eines in der Zeichnung dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels der Erfindung. Die einzige Figur zeigt
schematisch eine Drahtstralle zum Walzen eines Drahts
in einer Walzstral®e, einem Drahtwalzblock und einem
MafRwalzblock.

[0020] Die Figur zeigt eine Drahtstasse 2, in der ein
Draht 1 in an sich bekannter Weise gewalzt wird. Dies
geschieht in drei in Férderrichtung des Drahts 1 aufein-
ander folgenden Walzeinrichtungen, néamlich zun&chst
in der Walzstraf3e 3, dann in dem Drahtwalzblock 4 und
schlieBlich in dem Mafiwalzblock 5. Jede Walzstralie 3,
4, 5 hat eine Anzahl WalzgerUste, die mit 6, 7 und 8 be-
ziffert sind. Naher bezeichnet sind vier Walzgeriiste 8a,
8b, 8c und 8d im Malwalzblock 5.

[0021] Wesentlich ist, dass die vier Gerliste 8a, 8b, 8¢
und 8d im MafRwalzblock 5 zueinander in einem festen
Verhaltnis stehen, was die jeweiligen Walzspalte s an-
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belangt. Es erfolgt hier also keine gesteuerte oder gere-
gelte Verstellung der Walzspalte wahrend des Walzpro-
zesses. Vielmehr wird dafiir Sorge getragen, dass der
Draht 1 das MaRwalzwerk 5 bereits in einem so vorge-
walzten Zustand erreicht, dass ein definierter Draht-
Durchmesser d am Ort 9 unmittelbar vor dem MaRwalz-
block 5 vorliegt. Damit ist das gewtinschte Endmal} des
Drahts 1im MalRwalzwerk 5 walzbar, ohne die Walzspal-
te s in diesem Walzwerk 5 &ndern zu mussen.

[0022] Um dies zu erreichen, sind Messmittel 12 vor
dem MaRwalzwerk 5 vorgesehen, die den Draht-Durch-
messer d erfassen, wodurch - mittels einer nicht darge-
stellten Steuerung - auf die Walzspalte s in der Walzstra-
Re 3 bzw. im Drahtwalzblock 4 so Einfluss genommen
werden kann, dal® vor dem Malwalzwerk 5 der ge-
wilinschte Draht-Durchmesser d vorliegt. Die nicht dar-
gestellte Steuerung nimmt dabei auf nur schematisch
dargestellte Mittel 10, 11 zum Einstellen der Walzspalte
s in der Walzstral3e bzw. im Drahtwalzblock Einfluss.
[0023] Das bevorzugte Ausfiihrungsbeispiel zum Wal-
zen von Walzdraht mittels Sizingblock weist einen 8-ge-
rustigen Drahtwalzblock 4 und einen 4-geristigen
MaRwalzblock (Sizingblock) 5 auf. Alternativ zum 4-ge-
ristigen Sizingblock kénnen auch zwei direkt nachein-
ander angeordnete 2-gerustige Sizingbldcke zum Ein-
satz kommen.

[0024] Vorgesehen sind zwei nacheinander - ggf. mit
technologisch notwendigem Abstand zueinander - ange-
ordnete Standardwalzblocke. Der erste Walzblock 4
(Drahtwalzblock) wird mit mindestens drei Geristen aus-
gefihrt. Der zweite Walzblock 5 (MaRwalzblock) enthalt
ebenfalls mindestens drei Gerlste. Bevorzugt besteht
bei beiden Walzblécken keine Méglichkeit, die Uberset-
zungsverhaltnisse der einzelnen GerUste untereinander
zu verandern. Sie erhalten bei Bedarf ein Geschwindig-
keits-Schaltgetriebe zwischen Motor- und Verteilerge-
triebe.

[0025] Im zweiten Walzblock 5 sind mindestens drei
Gertste im Einsatz. Die notwendigen Einlaufquerschnit-
te flr diesen Walzblock kdnnen wie folgt erzeugt werden:

Es ist zunachst eine Betriebsweise ohne den ersten
Walzblock 4 méglich. Die Einstellung des Quer-
schnitts durch die WalzstralRe 3 (auch als Zwischen-
stralRe oder Prefinisher bezeichnet) ist dabei als sol-
ches bekannt.

[0026] Bei der Betriebsweise mit dem ersten Walz-
block 4 erfolgt die Walzung mit Kaliberbasisreihen (Ab-
nahmeverteilung). Die Erzeugung der notwendigen
Querschnitte erfolgt durch Entfall der letzten Umformung
im ersten Walzblock 4 und/oder durch das Offnen und
Schlief3en der Kaliber im ersten Walzblock 4.

Bezugszeichenliste:

[0027]
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Draht

Drahtstralle

Walzstraflie

Drahtwalzblock

MafRwalzblock

Walzgerist

Walzgerist

Walzgeriist

Walzgeruste des MaRwalzblocks
Ort unmittelbar vor dem MaRwalzblock
Mittel zum Einstellen des Walzspalts
Mittel zum Einstellen des Walzspalts
Messmittel

Walzspalt
Draht-Durchmesser

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Walzen eines Drahts (1) auf einer
Drahtstralle (2), die mindestens eine Walzstral3e (3),
mindestens einen der WalzstralRe (3) nachgeschal-
teten Drahtwalzblock (4) und mindestens einen dem
Drahtwalzblock (4) nachgeschalteten Malwalz-
block (5) aufweist, wobei der Draht (1) in dem
MafRwalzblock (5) auf sein Endmaf gewalzt wird und
wobei die WalzstraRe (3), der Drahtwalzblock (4)
und der Malwalzblock (5) jeweils mindestens zwei
Walzgeriste (6, 7, 8) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Draht (1) im MaRwalzblock (5) gewalzt
wird, wobei mindestens drei Walzgeriste (8a, 8b,
8c, 8d) des Malwalzblocks (5) relativ zueinander ein
festes Verhaltnis der Walzspalte (s) aufrecht erhal-
ten, und

dass die Walzspalte (s) der Walzgeriiste (6, 7) in
der Walzstrale (3) und/oder in dem Drahtwalzblock
(4) so eingestellt werden, dass der Draht (1) unmit-
telbar vor (9) dem MaR3walzblock (5) einen vorgege-
benen Durchmesser (d) aufweist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beeinflussung des Drahtdurchmessers (d)
vor dem MafRwalzblock (5) durch Einstellung der
Walzspalte (s) auf ein vorgegebenes Mal} in einigen
Walzgerusten (6, 7) der WalzstraRe (3) und/oder des
Drahtwalzblocks (4) sowie durch AuBer-Eingriff-
Bringen des Drahts (1) in mindestens einem Walz-
gerist (6, 7) in der WalzstraRRe (3) und/oder in dem
Drahtwalzblock (4) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das AuRer-Eingriff-Bringen mindestens eines
Walzgerusts (6, 7) nur in dem Drahtwalzblock (4)
erfolgt.
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4. Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufer-Eingriff-Bringen bei allen Walzge-
risten (7) des Drahtwalzblocks (4) erfolgt.

DrahtstralRe (2) zum Walzen eines Drahts (1), die
mindestens eine Walzstralle (3), mindestens einen
der WalzstraBe (3) nachgeschalteten Drahtwalz-
block (4) und mindestens einen dem Drahtwalzblock
(4) nachgeschalteten MaRwalzblock (5) zum Walzen
des Drahts (1) auf sein Endmalf} aufweist, wobei die
Walzstralle (3), der Drahtwalzblock (4) und der
Mafwalzblock (5) jeweils mindestens zwei Walzge-
ruste (6, 7, 8) aufweisen, insbesondere zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Walzspalte (s) der mindestens drei Walz-
gerUste (8a, 8b, 8c, 8d) des MaRwalzblocks (5) re-
lativ zueinander in einem festen Verhaltnis zueinan-
der eingestellt sind und

dass Mittel (10, 11) vorhanden sind, mit denen die
Walzspalte (s) der Walzgertiste (6, 7) in der Walz-
stralle (3) und/oder in dem Drahtwalzblock (4) ein-
gestellt werden kdnnen.

Drahtstrafl’e nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (10, 11) zur Einstellung der Walz-
spalte (s) der Walzgeriste. (6, 7) in der Walzstralle
(3) und/oder in dem Drahtwalzblock (4) mit Messmit-
teln (12) zur Messung des Drahtdurchmessers (d)
vor dem MaRwalzblock (5) direkt oder indirekt in Ver-
bindung stehen.

Drahtstral’e nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der MaRwalzblock (5) vier Walzgeriiste (8a,
8b, 8c, 8d) aufweist.

Drahtstraf’e nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Drahtwalzblock (4) acht Walzgeriste (7)
aufweist.

Drahtstral’e nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie nur einen einzigen Drahtwalzblock (4) und
nur einen einzigen MalRwalzblock (5) aufweist.
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