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(54) VORRICHTUNG ZUM SPULEN KALTGEZOGENER, EINEN BUND BILDENDER ROHRE IN EINEM

ROLLENHERDOFEN

Bei einem Rollenherdofen ist eine Vormichtung zum
Spiien kaltgezogener, einen Bund bildender Rohre vorge-
sehen. Wesentlich ist ein als Speicher fir das Spdimittel
dienender Druckbehilter (1, 1a) mit kleiner berechenbarer
AuslaBaffnung (2) und einem Kuppelelement (3) zum Rohr-
bund (4) vorgesehen.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Spuien kaitgezogener, einen Bund
bildender Rohre in einen Rollenherdofen.

Kaltgezogene Rohre weisen an ihrer Innenseite in der Regel Ziehmittelrickstande auf. Dabei
kdnnen die Rohre speziell bei Leicht- bzw. Buntmetall eine Lange von mehreren 100 m erreichen.
Bei Kupferrohren wird, um sie vor Pit-Korrosion zu schitzen, vor oder wahrend der Warme-
behandlung in einem Rollenherdofen eine Spulung mit Schutzgas, und zwar in der Regel mit einem
N,/H,/O./Ar-Gemisch durchgefihrt, indem dieses Gemisch in ein Rohrende eingebracht wird.

Das Zufihren des Schutzgases zur Spalung vor der Warmebehandlung des Rohres wird von
Hand aus auBerhalb des Ofens durchgefihrt, wobei die Schutzgaszusammensetzung so gewahit
wird, dafl wahrend der Warmebehandlung ein Abbau des C-Gehaltes an der Rohrinnenseite auf
< 0,01 mg/dm? reduziert wird (DE 30 04 455 A1).

Es ist selbstverstandlich auch die Spalung wahrend der Warmebehandlung des Rohres
bekannt. Dies erfolgt Uber ein an der Ofenwand angeordnetes Schutzgas-Kupplungssystem in der
Weise, daR Uber eine Kupplungslanze eine gasdichte Verbindung mit dem das Glahgut tragenden
Transportrost geschaffen wird. Auf diesen wird dann auBerhalb des Ofens ein Rohrende mit dem
Gaskupplungsteil des Rostes verbunden. Dadurch ist es mdglich, Schutzgas an bestimmten
Stellen des Ofens mit hohem Druck durch das Rohr zu pressen. Ziehmittelrlickstande an der Rohr-
innenwand werden reduziert und beim anderen Rohrende der Ofenatmosphére zugefihrt, wobei
als Spillmittel Ublicherweise ein Ho/N,-Gemisch verwendet wird.

Das Sptilen von Hand aus stellt eine aufwendige Arbeit dar. Bei der Spilung wahrend der
Warmebehandlung des Rohres ist eine besondere Ofenkonstruktion erforderlich.

Spulungen eines Rohrbundes mit Schutzgas von auBerhalb des Ofens sind aus der
DE 31 19 539 A1 und der DE 26 17 406 A1 bekannt, wobei nach der DE 26 17 406 A1 der Inhait
einer CO, Patrone beim Erreichen einer bestimmten Temperatur durch das Aufschmelzen einer
Verschluftklappe plétzlich freigegeben wird und sich in das Rohr entspannt. Eine kontinuierliche
Spulmittelzufuhr wahrend der gesamten Ofenreise kann demnach nicht gewahrieistet werden.
Nach der DE 31 19 539 A1 erfolgt die Druckregelung des in das Rohr einstrdmenden Schutzgases
von aulerhalb des Ofens. Somit wird zwar ein kontinuierliches Spulen des Rohrbundes maglich,
es ist aber in beiden Fallen nétig, Schutzgas-Koppeleinrichtungen an mindestens einer Ofenwand
vorzusehen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diese Mangel zu beseitigen und eine einfache Vor-
richtung zu schaffen, die bei den derzeitigen Ofen keine Umbauten erforderlich macht und bei
Neuanlagen ohne Schutzgas-Kuppelvorrichtung an den Ofenwanden auskommt.

Die Erfindung erfullt diese Aufgabe dadurch, daf ein als Speicher fur das Spulmittel dienender
Druckbehalter mit kleiner in Bezug auf die Rohrliange berechenbarer Auslaf36ffnung und einem
Kuppelelement zum Rohrbund vorgesehen ist.

Der Druckbehalter wird als Speicher auRerhalb des Ofens mit Schutzgas auf einem bestimm-
ten Druck aufgefullt, der dann Gber die berechenbare kieine Offnung das Schutzgas mit kritischer
Ausstromgeschwindigkeit ber das Kupplungssystem dem Rohrbund zufthrt. Durch die Druckent-
spannung, das Behaltervolumen und den Druck am Beginn der Warmebehandiung ist es ohne
weiteres moglich, ohne die notwendige Spulzeit eine ausreichende Schutzgaszufihrung zu
erreichen. Durch den Erwarmungsvorgang wird sowoh! der Druckbehalter als auch das Schutzgas
erwarmt und der Spulvorgang im Ofen verlangert.

Es braucht nicht unbedingt ein besonderer Druckbehélter vorgesehen zu werden, sondem es
ist auch durchaus moglich, daf der Transportrost des Ofens zumindest teilweise als gasdicht
geschweifite Rohrkonstruktion ausgebildet ist und als Druckbehalter dient.

Bei grokeren Anlagen kann es zur Vereinfachung vorteilhaft sein, an den Druckbehétter zwei
oder mehrere Rohrbunde anzuschlielen.

in der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispieisweise und rein schematisch darge-
stellt. Dabei zeigen

Fig. 1 das Wesentliche eines Rollenherdofens in Draufsicht und

Fig. 2 eine Konstruktionsvariante in Seitenansicht.

Gemaf Fig. 1 ist auflerhalb des eigentlichen Ofens ein Druckbehditer 1 vorgesehen, der als
Speicher fur das Spuimittel (Schutzgas) auf einen vorbestimmten Druck aufgefullt ist und aus dem
das Schutzgas Uber eine kieine berechenbare Offnung 2 und tber ein Kupplungssystem 3 dem
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Rohrbund 4 zugefihrt wird. Mit 5 ist die Einfalléffnung bezeichnet, die natirlich auch an anderer
Stelle angeordnet werden kann.

Nach Fig. 2 ist der Transportrost 6 als gasdicht geschweifte Rohrkonstruktion ausgebildet und
dient selbst als Druckbehalter 1a. Der Druckbehalter 1, 1a kann mit einer Flussigkeit, die wahrend
der Behandlung verdampft, gefullt werden. Als Entfettungsmittel ist z. B. ein Wasser/Alkohol-
Gemisch verwendbar.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum Spulen kaltgezogener, einen Bund bildender Rohre in einem Rollenherd-
ofen, dadurch gekennzeichnet, da ein als Speicher fur das Spalmittel dienender Druck-
behaiter (1; 1a) mit kleiner, in Bezug auf die Rohrlange berechenbarer AuslaRéffnung (2)
und einem Kuppelelement (3) zum Rohrbund (4) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei der Rollenherdofen einen Transportrost aufweist,
dadurch gekennzeichnet, da der Transportrost (6) zumindest teilweise als gasdicht-
geschweifite Rohrkonstruktion ausgebildet ist und als Druckbehdtter (1a) dient.
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