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Abstract

WAELZHOLZ produziert in D- Hagen/Westfalen kaltgewalzte und warmebehandelte
Spezialprofile und schmale Bander aus Draht in unlegierten und legierten
Kohlenstoffstahlen. Eine besondere Ausfiihrung ist dabei die martensitische
Vergutungsbehandlung bei sehr hohen Bandgeschwindigkeiten. Das Erwarmen zum
Austenitisieren und Anlassen Ubernehmen entweder Induktoren bei speziellen
Profilen oder konduktive Anlagen bei schmalen Bandern. Das Abschrecken erfolgt
mit speziellen Wasserbrausen. Dabei entsteht ein ultrafeines, angelassenes
Martensitgeflige, der so genannte Blitz-Martensit. Dieser bietet gegenlber einer
konventionellen Vergutungsbehandlung eine deutlich verbesserte Zahigkeit und
Verformbarkeit.

WAELZHOLZ produces in Hagen/Westfalia — Germany cold rolled and heat treated
special profiles and narrow strips from wire in unalloyed and alloyed carbon steels.
One special condition is the martensitic hardening process with very high strip speed.
The heating up for austenitizing and tempering the steel is carried out by inductor
coils for special profile geometries and conductive devices for narrow strips. Special
water spray devices enable an uniform quenching. Out of this results a superfine,
tempered martensitic structure, the so called “Blitzmartensit”. This structure offers a
clear improved toughness and formability compared to a conventional quenching and
tempering process.
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Einleitung

WAELZHOLZ produziert in D- Hagen/Westfalen jahrlich ca. 30.000 T Spezialprofile
und schmale Bander in Querschnitten von 2 bis 100 mm?, kaltgewalzt aus Draht, in
unlegierten und legierten Kohlenstoffstahlen, in den Ausfiihrungen: weichgegliht, auf
bestimmte Festigkeit gewalzt oder durchlaufvergitet. Die martensitische
Vergutungsbehandlung erfolgt durch ein patentrechtlich geschitztes Verfahren, mit
elektrischer Erwarmung bei sehr hohen Bandgeschwindigkeiten. Das Erwarmen zum
Austenitisieren und Anlassen Ubernehmen entweder Induktoren bei speziellen
Profilen oder konduktive Rollen bei schmalen Bandern. Das Abschrecken erfolgt mit
speziellen Wasserbrausen. Dabei entsteht ein ultrafeines, angelassenes
Martensitgeflige, der so genannte Blitz-Martensit. Dieser bietet gegenluber einer
konventionellen Verglutungsbehandlung eine deutlich verbesserte Zahigkeit und
Verformbarkeit. Profile und Schmalbander mit diesen besonderen Eigenschaften
werden bereits seit vielen Jahren erfolgreich in der Automobilindustrie (z. B.
Sicherungsringe, Spiralfedern, Wellfedern, Federschienen fir Scheibenwischer)
sowie fur Gartenwerkzeuge und Skikanten eingesetzt.

Produktionskette und Produkteigenschaften

Herstellung

Fur die Herstellung von speziellen Profilen und schmalen Béandern wird Walzdraht
von den fuhrenden europdischen Walzdraht-Herstellern eingesetzt. Nach dem
Beizen wird der Draht gezogen, um zum Einen den erforderlichen
Ausgangsquerschnitt zum Profil- bzw. Flachwalzen und zum Anderen die genaue
Rundheit und Oberflachenstruktur des Drahtes zu erreichen.

Wire rod, pickling and pre drawing

Fig. 1:  Herstellung von speziellen Profilen und schmalen Bénder (Beizen und Ziehen)
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Zwischen den mehrstufigen Kaltwalzprozessen wird das Material einer Weich- bzw.
Rekristallisationsgliihbehandlung in modernen Hochkonvektions-Haubendfen (100%
Wasserstoff) unterzogen. Dabei ist die gleichmalRige Temperaturverteilung von sehr
grof3er Bedeutung. Die Temperaturdifferenz in der Glihcharge (bis zu 50 t) darf von
der kaltesten zu warmsten Stelle 10°C nicht Uberschreiten. Durch die in engen
Grenzen geregelten Gluhbehandlungen und die mehrfachen Kaltwalzvorgange
werden engste Profiltoleranzen und sehr gleichméaRige mechanische Eigenschaften
uber die Aderlange erzeugt.

Das Profil- bzw. Flachwalzen erfolgt an modernen, mehr geristigen Walzanlagen.
Die dazu bendtigten speziellen Profilwalzen und Werkzeuge werden in der eigenen
Walzenschleiferei hergestellt. Komplexe Profilgeometrien mit engsten Radien und
Dickentoleranzen bis zu = 5 um sind einstellbar.
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Fig. 2:  Profil- und Flachwalzen

Nach dem Fertigwalzen werden die speziellen Profile und Schmalbander entweder
im unverguteten Zustand zu Kunden geliefert oder fir die besonderen Eigenschaften
dem so genannten Blitzvergliteprozess unterzogen.
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Blitzverguten

Blitzverglten  unterscheidet sich von den konventionellen  Durchlauf-
Vergutungsverfahren, in dem das Harten und Anlassen bei sehr hohen
Bandgeschwindigkeiten stattfindet. Die Bandgeschwindigkeit liegt beim Blitzverguten
um das 10 bis 20 fache hoher als bei konventionellem Vergiten. Um die zum
Verguten erforderlichen Temperaturen ins Material zu bringen, werden induktive bzw.
konduktive Erwarmungsanlagen angewendet. Diese Art der Erwarmung ermoglicht
einen deutlich hoheren Ubertrag der Energiedichte innerhalb von kirzester Zeit.
Insbesondere bei konduktiver Erwarmung sind die Energieverluste verschwindend
gering im Vergleich zum Warmeubertrag durch Strahlung und Konvektion.

Gefluge

Durch das schnelle Erwarmen und das gleichmafige ultraschnelle Abschrecken
durch spezielle Wasserbrausen gelingt es, eine sehr geringe Austenitkorngréf3e und
ein gleichmaRiges, sehr feines Martensitgeflige gut reproduzierbar einzustellen.

Ein schnelles Hochtemperatur-Anlassen reduziert die Gefligeverspannungen und
verleint dem Material eine sehr gute Kombination mechanischer Eigenschaften.

Material structure “Blitzmartensit” and
conventional martensitic structure
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Fig. 3: Temperaturkurve beim Aufheizen und Materialgefiige nach dem Abschrecken beim
Blitzmartensit im Vergleich zum konventionellen Martensitgeflige.
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Mechanische Eigenschaften

Das ultrafeine, sehr gleichmaRige martensitische Geflige bietet hervorragende
mechanische Eigenschaften der Bander und Profile. Die Vorteile sind:

e Deutlich verbesserte Zahigkeit des Materials (Brucheinschnirung, Kerb-
schlagarbeit) bei gleichem Festigkeitsniveau gegentber konventionell
verguteten Kohlenstoffstahlen und dadurch héhere Verformbarkeit;

e Durch die hohe Verformbarkeit sind nach diesem Verfahren vergutete Profile
und schmale Bander auch mit sehr hoher Harte zum Biegen mit engen Radien
geeignet. Dadurch kann die Stlckvergutung ersetzt werden;

e Sehr hohe Gleichmaligkeit der mechanischen Eigenschaften uber die
Material-Aderlange durch die Mdoglichkeit sehr genauer Parameterfiihrung
(Strom, Spannung, Bandgeschwindigkeit, Bandzug) und dadurch sehr hohe
GleichmaRigkeit der Teile-Geometrie beim Kunden (z.B. gewickelte Federn,
Sicherungsringe); kaum bis keine Nachjustierung bei der Teilefertigung
notwendig; die Materiallangen kénnen dabei je nach Profilquerschnitt Gber 10
km betragen;

e Federeigenschaften: Durch die hohe Konstanz der Federkrafte Gber die Lange
der vorgebogenen Federschienen wird eine konstante Anpresskraft im
Zentrum und an den Enden der Scheibenwischer selbst bei hohen
Geschwindigkeiten gewébhrleistet.

e Durch die Variation der Verguteparameter ist es maoglich, das Rp0,2/Rm-
Verhéltnis so einzustellen, dass entweder die maximale Federkraft oder die
beste Biegbarkeit bzw. eine optimale Kombination aus beiden Eigenschaften
herstellbar ist.

e Einstellung einer leicht oxidierten Oberflache mit geschlossener Oxidschicht
(wenige um dick) und sehr gleichmafiger Oberflachenfarbung.
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Fig. 4: Uberpriifung der BiegegleichmaRigkeit bei Federschienen-Material fiir moderne gelenkfreie
Scheibenwischer.

-

Wirbelstromprifung

WAELZHOLZ setzt die Wirbelstromprufung bei der Fertigung von Spezialprofilen und
schmalen Bandern in den Schmalwalzaggregaten sowie auch in den Verguteanlagen
umfangreich ein. Die Wirbelstromprifung erméglicht die Detektion von offenen und
verdeckten Fehlern mit geringen Fehlertiefen.

Entdeckte Fehler werden automatisch markiert. Die farblich markierten Bandstellen
konnen in Folgeprozessen durch geeignete Sensoren aufgefunden und entfernt
werden.
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Fig. 5: Konduktive Vergilteanlage
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