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B ROHR & DRAHT

Hilfe der MEF-Anlage synchron zum
Trennprozess erwarmt und in »Stof3-
an-Stofl-Fahrweise« kontinuierlich zu
Ringrohlingen verarbeitet.

Durch eine angepasste Werkzeuggestal-
tung lassen sich zeitgleich zum Trenn-
prozess auch bestimmte Profilformen
am dufleren Durchmesser erzeugen. So
ist es zum Beispiel moglich, die Kugel-
laufbahn eines Wilzlagerinnenrings im
Sinne einer Near-Net-Shape-Fertigung
vorzuprofilieren.

MRS setzt das Trenpro-Verfahren ferti-
gungssicher fiir Ringbreiten bis etwa
25 mm ein, wobei sich im Rahmen
von orientierenden Voruntersuchungen
nachweisen lieff, dass bei entspre-
chenden Verdnderungen an Werkzeu-
gen und Walzgeriist auch Ringbreiten
bis mindestens 40 mm darstellbar sind.

Fir die zerspanende Weiterverarbeitung
verfiigt das Unternehmen {iber flexible
CNC-Bearbeitungszentren, die in der
Lage sind, eine breite Palette unter-
schiedlicher Konturen in engen Tole-
ranzen darzustellen.

Mit der gegenwadrtig in Realisierung be-
findlichen Umgestaltung der Stofibank
bei Mannesmannrohr Sachsen durch
Integration des TPE-Prozesses werden
durch Ausbringens- und Qualitétsver-
besserungen sowie weitere Effekte der
Leistungssteigerung erhebliche Potenzi-
ale freigesetzt. Damit schafft sich das
Unternehmen die Voraussetzungen, die
Préazisrohrhersteller der Salzgitter AG
zuverldssig mit Rohren zur Weiterverar-
beitung zu versorgen. Dariliber hinaus
ergeben sich durch die Einbeziehung
der Ringfertigung weitere Marktchan-
cen vor allem in Richtung der Automo-
bil- und Automobilzuliefererindustrie.
MRS ist zertifiziert nach den Richtlinien
der Automobilindustrie gemaf ISO/TS
16949, (st080152)

H Infos+Kontakte

Mannesmannrohr Sachsen GmbH
Mannesmannstralle 11

D-01619 Zeithain

Tel. +49(0)3525 79 22 02
www.mrw.de
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Gestiegene Anforderungen

Neue Entwicklungen in der Warmwalztechnologie

Die Anforderungen an die Walztechnologie sind in den vergangenen Jahren
deutlich gestiegen: Walzgeschwindigkeiten steigen und computergestiitztes
Management ermdglicht immer gréfere Tonnenmengen. Um auf die neuen Ent-
wicklungen in der Warmwalztechnologie zu reagieren, hat Ceratizit die
E-Familie der Hartmetallsorten entwickelt. Eine so ausgeriistete Warmwalzstra-
Be hat beispielsweise STFS in Luxemburg fiir die Drahtproduktion in Betrieb.

Ceratizit stellt zwei Produkte fiir Warm-
walzanlagen her: zum einen Walzen aus
Hartmetall, also die Teile in der Anlage,
die das Material unter Druck verformen,
zum anderen Arbeits- und Fiihrungsrol-
len, die das gliihende Material iiber die
sehr lange Anlage von einem Maschi-
nenteil zum nichsten fiihren. Hart-
metall spielt auch hier seine Stirken
aus: Der Prozess des Warmwalzens ver-
lauft unter hohen Temperaturen und in
einem sehr hohen Tempo, denn die Rol-
len drehen sich mit 50.930 U/min, die
Walzen mit etwa 14.700 U/min. Ma-
schinenteile, die solchen Bedingungen
ausgesetzt sind, weisen einen sehr ho-
hen Verschleifigrad auf. Der Anbieter
stellt die Walzen und Fithrungsrollen
fiir unterschiedliche Warmwalzanlagen
her. Insgesamt hat das Unternehmen
9.000 Produkte im Angebot.

Zahlreiche Veranderungen

Seit einigen Jahren gibt es zahlreiche

Veranderungen in der Walztechnologie:

- kontrollierte Kiihlung oder Niedrig-
temperaturwalzen zur Verbesserung
der Figenschaften des Walzgutes,

Bild 1. Forder-
einrichtung zum
Hubbalkenofen;
in solch einem
Spezialofen
werden die
Brammen oder
Stahlkniippel auf
1.250 °C erhitzt
(Fotos: Ceratizit).

- hohere Walzgeschwindigkeiten,

— Verwendung eines Reducing-Sizing-
Mini-Blocks fiir kleinere Toleranzen
beim Walzen,

— computergestiitztes Management
(CAM) fiir Walzprogramme, um ma-
ximale konstante Tonnenmengen
pro Woche zu produzieren.

Der Luxemburger Anbieter hat seine
Hartmetallsorten an diese Bedingungen
angepasst und entwickelte die neue E-
Sortenfamilie. Ziel ist eine bessere Be-
stindigkeit gegen mechanischen Schock
und Rissausbreitung, ohne die Leistung
des Walzwerks zu beeintrichtigen. Die
Eigenschaften der neuen Sortenfamilie
sind
- geringfiigig grofere Korngrofle, da die
kleinste Korngrofe aus der Mikro-
struktur eliminiert wurde,
~ regelméfiigere Korngrofienverteilung,
durch die Ketten kleinster Partikel in
der Mikrostruktur vermieden werden,
- dank dieser Verbesserungen geringere
innere Spannung,
— groflere Zahigkeit, daflir niedrigere
Hérte von etwa 40 bis 50 HV (Vickers-
hérte).




Das Unternehmen STFS in Schifflange betreibt eine Warm- surface f,n,Sh'ng

walzstrafle, die mit Hartmetall dieses Anbieters ausgestattet dd h I
ist. Auf der Warmwalzstrafie produziert das Unternehmen a s f e va ue

Draht in Durchmessern von 5,5 bis 16 mm.

Die Brammen oder Stahlkniippel kommen vom Stahlwerk
und werden zum Spezialofen transportiert (Bild 1). Hier wer-
den sie auf 1.250 °C erhitzt. In mehreren Schritten formen die
Walzen den glithenden Stahl um, bis am Ende der fast 500 m
langen Anlage der Draht herauskommt (Bild 2). Dieser wird
aufgewickelt, gelagert oder zum Kunden transportiert.
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Bild 3. Der Draht wird aufgewickelt und gelagert oder direkt zum
Kunden transportiert.

Experten

Er geht als Halbzeug an Unternehmen aus den verschiedens-
ten Industrien, die daraus u.a. Drihte und Kabel fiir Briicken,
Aufziige und Seilbahnen sowie Einkaufswagen, Klaviersaiten,
Nigel und Drahtcord fiir Reifen herstellen. Der ganze Prozess
vom Walzgut bis zum Draht dauert nicht Jinger als etwa 2 min.
Pro Jahr stellt das Unternehmen im Dreischichtbetrieb unge-
fahr 700.000 t Draht her, was bei einem Durchmesser von
5,5 mm einer Linge von etwa 3 Mill. km entspricht (Bild 3).

Hohe Umformgrade

Walzen als Formgebungsverfahren dient einerseits zur Her- t h Id t d
stellung von Flachprodukten wie Bidndern, Folien oder Ble- WWW-S a a n e

Nr. 1, 2008 STAHL 9




