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Bl DRAHTHERSTELLUNG

‘ Cer noch gliihende Draht verlisst die Walzaniage.
Bilder: Ceratizit S.A.

'Vom Stahlknuppel
‘zur Klaviersaite

Die Anforderungen an die Walztechnologie sind in den vergangenen Jahren deutlich gestiegen:

Die Walzgeschwindigkeiten steigen und das Computergestiitzte Management (CAM) ermdglicht
immer gréBere Tonnenmengen. Um auf die neuen Entwicklungen in der Warmwalztechnologie
zu reagieren, hat Ceratizit die E-Familie der Hartmetallsorten entwickelt. Eine Reportage beim
Ceratizit Kunden STFS in Schifflange/Luxemburg.

Ein Freitagmorgen im Mai, leichter Nie-
selregen fillt. Es duftet nach Frihling,
doch fiir René Mauer wird es heute heif,
sehr heiB.

René Mauer ist Segmentleiter Warmwal-
zen im Geschiftssegment VerschleiBteile
fiir allgemeine Industrieanwendungen bei
Ceratizit in Luxemburg. Seit 35 Jahren ist
er in der Walzenindustrie titig und kennt
sein Geschift genau. Heute fihrt er nach
Schifflange zu STFS. Dieses Unternehmen
betreibt eine Warmwalzstrasse, die mit
Hartmetall von Ceratizit ausgestattet ist.
Mauer parkt vor der riesigen Industrie-
halle aus rotem Backstein mit hohen,
dunklen Fenstern, wo Emmanuel Rossi,
zustindig fiir die Walzanlage, und sein As-
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sistent Eric Francois ihn bereits erwarten.
Mit Helm und Arbeitskleidung geht es in
die halbdunkle Fabrikhalle. Es riecht nach
Stahl und Ol, die gigantische vollautoma-
tisierte Beférderungsanlage taktet unun-
terbrochen vor sich hin.

Vom Walzgut bis zum Draht

In dieser Halle produziert STFS Draht in
Durchmessern von 5,5 bis 16 Millimetern.
Dieser Draht geht als Halbzeug an Unter-
nehmen aus den verschiedensten Indus-
trien, die daraus u.a. Drihte und Kabel
fir Bricken, Aufziige und Seilbahnen so-
wie Einkaufswagen, Klaviersaiten, Nagel
und Drahtcord fiir Reifen herstellen. Der
ganze Prozess vom Walzgut bis zum

Draht dauert nicht linger als zirka zwei
Minuten. Pro Jahr stellt STFS im Drei-
schichtbetrieb ungefihr 700000 Tonnen
Draht her, was bei einem Durchmesser
von 5,5 Millimetern einer Linge von etwa
3 Millionen Kilometern entspricht. Damit
kdnnte man den Erdball 75 mal umwi-
ckeln. Der Hauptabsatzmarkt von STFS
ist Frankreich (50 %), gefolgt von Italien
und Luxemburg.

Warmwalzen - das Verfahren

Walzen ist ein Formgebungsverfahren, ei-
nerseits zur Herstellung von Flachpro-
dukten wie Bindern, Folien oder Blechen
und andererseits von Langprodukten wie
Profilen, Schienen, Rohren, Drihten oder




Die Brammen oder Stahlkniippel kommen vom Stahlwerk und sind auf dem Weg zum Spezialofen.

Stiben. Im Gegensatz zum Kaltwalzen
wird beim Warmwalzen das Ausgangsma-
terial in speziellen Ofen (Hubbalkensfen)
auf eine Temperatur von bis zu 1250 Grad
Celsius erwirmt.

Nach dem Erwirmen werden die GréBe
und Form der Brammen (die erste feste
Formgebung des Stahls nach der Produk-
tion im fliissigen Zustand) durch wieder-
holtes Umformen in elektrisch angetrie-
benen Walzen verindert. Wihrend des
Walzprozesses hat das rotgliihende Mate-
rial eine Temperatur von 720 bis 980
Grad Celsius, je nach Stahlqualitit und
Durchmesser.

Das Warmwalzen findet in mehreren Um-
formungsstufen, den so genannten Walz-
stichen, statt. Jeder Walzstich erhoht die
Lange und verringert die Dicke des Walz-
gutes und fiihrt zu einer ,Zerstérung®
des urspriinglichen Gefiiges. Durch das
Erwiarmen kommt das Walzgut in einen
anderen kristallographischen Zustand.
Beim Stahl wird das Gefiige vom harten
ferritischen in den weichen austenitischen
Bereich erhitzt. In diesem Zustand findet
die plastische Verformung statt, durch die

Umformgrade von bis zu 250:1 moglich
sind. So kann eine Bramme vor dem
Warmwalzen 240 mm und danach nur
noch 0,8 mm dick sein. Beim Kaltwalzen
sind nur Umformgrade von 10:1 moglich.
Beim Warmwalzen lisst sich die ge-
winschte Umformung also besser erzie-
fen.

Die Schritte im Walzprozess

I. Die Brammen oder Stahlkniippel
kommen vom Stahlwerk und werden
zum Spezialofen transportiert.

2. Die Brammen werden auf 1250 Grad
Celsius erhitzt.

3. In mehreren Schritten formen die
Walzen den gliihenden Stahl um, bis am
Ende der fast 500 Meter langen Anlage
der Draht herauskommt.

4. Der Draht wird aufgewickelt, gelagert
oder zum Kunden transportiert.

Die Rolle des Hartmetalls:

Formen und Flhren

Ceratizit stellt fiir Warmwalzanlagen zwei
Produkte her: Erstens Walzen aus Hart-
metall, also die Teile in der Anlage, die
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e Federwindemaschinen bis @ 38 mm
Spring coiling machines up to @ 38mm

o Elektronische Haspel bis 2.400 kg
Electronic power reels up to 2.400 kg

e Hydr. Osenbiegemaschinen bis @ 16 mm
Hydraulic looping machines up to @ 16 mm

o Hydr. Schneidemaschinen bis g 16 mm
Hydraulic cutting machines up to @ 16 mm

e Osenbiegeapparate bis @ 6 mm
Looping devices up to @ 6mm

W seidort A-8544 Poelfing Brunn - Austria
T +43 (0) 3465 2949
F +43 (0) 3465 3704
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www.fortunafedern.com
www.federwindemaschinen.com
www.spring-coiling-machinery.com




