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Figur 2

(57) Abstract: The invention relates to a cold pilger rolling mill for cold-forming a bloom to form a cold-hardened pipe. In addition
to aroll stand (2) which can move back and forth in a direction parallel to a longitudinal axis of the bloom (11) and which has rollers
(2, 3) rotatably mounted thereon, a roller mandrel (4) retained by a mandrel bar (8) and at least one feed clamping slide (5) for
gradually feeding the bloom in a direction towards the roller mandrel, on which a feed chuck that can be opened and closed in the
radial direction is secured for receiving the bloom, the cold pilger rolling mill according to the invention has at least one mandrel
thrust block (15) having a chuck for retaining the mandrel bar. A front mandrel thrust block is arranged in front of the feed clamping
slide in the feed direction of the bloom, such that the mandrel bar can be held in place by the chuck of the front mandrel thrust block
during an operation of the cold pilger rolling mill. The chuck of the front mandrel thrust block can be opened in the radial direction,
such that a bloom can be guided through between the chuck and the mandrel bar. The cold pilger rolling mill according to the
invention is characterised in that the front mandrel thrust block is at a distance of at least 30 m from the feed chuck, measured with
the feed clamping slide at the rear turning point thereof. The distance is also measured between

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

the rear (in the feed direction of the bloom) end of the chuck of the front mandrel thrust block and the front (in the feed direction
of the bloom) end of the feed chuck of the feed clamping slide at the rear turning point thereof. Figure 2

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Ertindung betrifft eine Kaltpilgerwalzanlage zum Kaltumformen einer Luppe zu einem
kaltverfestigten Rohr. Die erfindungsgemifle Kaltpilgerwalzanlage weist neben einem in einer Richtung parallel zu einer
Langsachse der Luppe (11) hin und her bewegbaren Walzgeriist (2) mit daran drehbar gelagerten Walzen (2, 3), einem von einer
Dornstange (8) gehalterten Walzdorn (4) und mindestens einem Vorschubspannschlitten (5) zum schrittweisen Vorschieben der
Luppe in einer Richtung auf den Walzdorn zu, an welchem ein in radialer Richtung auf- und zufahrbares Vorschubspannfutter
zum Aufnehmen der Luppe befestigt ist, mindestens ein Dornwiderlager (15) mit einem Spanntutter zur Halterung der Dornstange
auf. Ein vorderes Dornwiderlager ist in Vorschubrichtung der Luppe vor dem Vorschubspannschlitten angeordnet, so dass die
Dornstange in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage von dem Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers festhaltbar ist. Das
Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers ist in radialer Richtung auffahrbar, so dass eine Luppe zwischen dem Spannfutter und
der Dornstange hindurchgefiihrt werden kann. Die erfindungsgeméBe Kaltpilgerwalzanlage zeichnet sich dadurch aus, dass das
vordere Dornwiderlager von dem Vorschubspannfutter, gemessen mit dem Vorschubspannschlitten an seinem hinteren
Umkehrpunkt, einen Abstand von mindestens 30 m aufweist. Der Abstand ist dabei gemessen zwischen dem in Vorschubrichtung
der Luppe hinteren Ende des Spannfutters des vorderen Dornwiderlagers und dem in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Ende
des Vorschubspannfutters des Vorschubspannschlittens an seinem hinteren Umkehrpunkt. Figur 2
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kaltpilgerwalzanlage zum Kaltumformen einer Luppe zu
einem kaltverfestigten Rohr mit einem Walzgeriist mit daran drehbar gelagerten Walzen, wobei
das Walzgerlst in einer Richtung parallel zu einer Langsachse der Luppe zwischen einem in
einer .Vorschubrichtung der Luppe vorderen Umkehrpunkt und einem in der Vorschubrichtung
der Luppe hinteren Umkehrpunkt motorisch angetrieben hin und her bewegbar ist, wobei die
Walzen wahrend einer Hin- und Herbewegung der Luppe eine Drehbewegung ausfiihren, so
dass die Walzen in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage die Luppe zu einem Rohr auswalzen,
einem Walzdorn, wobei der Walzdorn von einer Dornstange an einem in Vorschubrichtung der
Luppe hinteren Ende der Dornstange derart gehaltert ist, dass in einem Betrieb der Kaltpilger-
walzanlage die Luppe von den Walzen ber dem Walzdorn ausgewalzt wird, mindestens einem
Vorschubspannschlitten mit einem daran befestigten Vorschubspannfutter zum Aufnehmen der
Luppe, wobei der Vorschub-spannschlitten in einer Richtung parallel zu der Langsachse der
Luppe zwischen einem in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Umkehrpunkt und einem in Vor-
schubrichtung der Luppe hinteren Umkehrpunkt derart hin und her bewegbar ist, dass die Luppe
in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage einen schrittweisen Vorschub in einer Richtung auf
den Walzdorn zu erfahrt, wobei das Vorschubspannfutter derart in radialer Richtung auf- und
zufahrbar ist, dass es die Luppe freigibt oder einspannt, und mit mindestens einem Dornwiderla-
ger mit einem Spannfutter zur Halterung der Dornstange, wobei ein vorderes Dornwiderlager in
Vorschubrichtung der Luppe vor dem Vorschubspannschlitten angeordnet ist derart, dass die
Dornstange in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage von dem Spannfutter des vorderen Dorn-
widerlagers festhaltbar ist, wobei das Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers in radialer Rich-
tung auffahrbar ist, so dass eine Luppe zwischen dem Spannfutter und der Dornstange hindurch-

fuhrbar ist.

Zudem betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines Rohres durch Kalt-
umformen einer Luppe in einer Kaltpilgerwalzanlage mit einem Walzgerust mit daran drehbar
gelagerten Walzen, einem von einer Dornstange gehaltenen Walzdorn, mindestens einem die
Dornstange haltenden Dornwiderlager und mindestens einem Vorschubspannschlitten mit ei-

nem Vorschubspannfutter zum Aufnehmen der Luppe mit den Schritten:
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a) Auffahren eines Spannfutters eines in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Dom-widerla-
gers in radialer Richtung und Durchfihren einer ersten Luppe durch das vordere Dornwider-
lager,

b)  Zuflihren der ersten Luppe zu dem Vorschubspannschlitten und Aufnehmen der ersten
Luppe durch Auffahren des Vorschubspannfutters in radialer Richtung und Einspannen der
ersten Luppe durch Zufahren des Vorschubspannfutters in radialer Richtung an einem in
Vorschubrichtung der Luppe vorderen Umkehrpunkt des Vorschubspannschilittens,

c) nach dem vollstandigen Durchfihren der ersten Luppe durch das vordere Dornwiderlager
Zufahren des Spannfutters des vorderen Dornwiderlagers in radialer Richtung derart, dass
das vordere Dornwiderlager die den Walzdorn tragende Dornstange festhalt,

d) Auswalzen der ersten Luppe durch die Walzen ber dem Walzdorn zu einem kaltverfestigten
Rohr durch schrittweises Vorschieben der ersten Luppe mit Hilfe des Vorschubspannschlit-
tens und oszillatorisches Vor- und Zuriickbewegen des Walzgerists zwischen einem vorde-

ren und einem hinteren Umkehrpunkt mit den Walzen.

Zur Herstellung von prazisen Metallrohren, insbesondere aus Stahl, wird ein ausgedehnter hohlzy-
lindrischer Rohling zumeist im vollstandig erkalteten Zustand durch Druckspannungen kaltredu-
ziert. Dabei wird der Rohling zu einem Rohr mit definiertem reduziertem Au3endurchmesser und

einer definierten Wanddicke umgeformt.

Das am weitesten verbreitete Reduzierverfahren fur Rohre ist als Kaltpilgern bekannt, wobei der
Rohling Luppe genannt wird. Die Luppe wird beim Walzen Uber einen kalibrierten, d.h. den Innen-
durchmesser des fertigen Rohres aufweisenden, Walzdorn geschoben und dabei von auflen von
zwei kalibrierten, d.h. den Aul3endurchmesser des fertigen Rohres definierenden, Walzen umfasst

und in Langsrichtung Gber dem Walzdorn ausgewalzt.

Wahrend des Kaltpilgerns erfahrt die Luppe einen schrittweisen Vorschub in Richtung auf den
Walzdorn zu bzw. Uber diesen hinweg, wahrend die Walzen drehend Uber dem Dorn und damit
Uber die Luppe horizontal hin- und herbewegt werden. Dabei wird die Horizontalbewegung der
Walzen durch ein Walzgerist vorgegeben, an dem die Walzen drehbar gelagert sind. Das Walz-
gerust wird in bekannten Pilgerwalzanlagen mit Hilfe eines Kurbeltriebs in eine Richtung parallel
zum Walzdorn hin- und herbewegt, wahrend die Walzen selbst eine Drehbewegung durch eine
relativ zum WalzgerUst feststehende Zahnstange erhalten, in die fest mit den Walzenachsen ver-

bundene Zahnrader eingreifen.

Der Vorschub der Luppe Uber dem Dorn erfolgt mit Hilfe eines Vorschubspannschlittens, welcher

eine Translationsbewegung in eine Richtung parallel zur Achse des Walzdorns ermoglicht.
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Zu Beginn des Walzprozesses wird die Luppe durch einen Ladetreiber mit Rollen in das Spannfut-
ter des Vorschubspannschlittens geschoben. An dem in Vorschubrichtung der Luppe vorderen
Umkehrpunkt des WalzgerUsts, d.h. an dem Einlauftotpunkt ET des Walzgerlsts, erreichen die
Walzen eine Position, in welcher die Luppe in den sogenannten Einlauftaschen der Walzen und
zwischen den Walzen aufgenommen werden kann. Die im Walzgerist Ubereinander angeordneten
konisch kalibrierten Walzen lberwalzen die Luppe, indem sie auf der Luppe in Vorschubrichtung
des Vorschubspannschlittens vor und zurtick abrollen. Dabei bewegt sich das Walzenpaar wah-
rend eines Walzhubes um eine Strecke L von dem Einlauftotpunkt ET zu dem in Vorschubrichtung
der Luppe hinteren Umkehrpunkt des Walzgerusts, d.h. zu dem Auslauftotpunkt AT des Walzge-
rusts, und streckt die Luppe Uber dem im Inneren der Luppe gehaltenen Walzdorn aus. Die Walzen
und der Walzdorn sind derart kalibriert, dass sich der Spalt zwischen Walze und Walzdorn im Be-
reich des Arbeitskalibers der Walzen stetig von der Wandstarke der Luppe zu der Wandstarke des
fertig gewalzten Rohres verringert. In dem daran anschlieRenden Bereich des Glattkalibers der
Walzen findet keine Reduktion der Wandstarke des herzustellenden Rohres mehr statt sondern
nur noch ein Glatten der Oberflache des herzustellenden Rohres. An dem Auslauftotpunkt ange-

kommen wird das fertig gewalzte Rohr von den Auslauftaschen der Walzen freigegeben.

Ein Vorschub der Luppe zwischen die Walzen erfolgt entweder nur am vorderen Umkehrpunkt oder
sowohl am vorderen als auch am hinteren Umkehrpunkt des WalzgerUsts. Durch mehrfaches Uber-
walzen jedes Rohrabschnitts, d.h. Vorschubschritte, die deutliche kleiner sind als der Weg des
Walzgerists zwischen vorderem und hinterem Umkehrpunkt, werden eine gleichmaflige Wanddi-
cke und Rundheit des Rohres, eine hohe Oberflachengiite des Rohres sowie gleichmalige Innen-

und AulRendurchmesser erreicht.

Um eine gleichmaRige Form des fertigen Rohres zu erhalten, erfahrt die Luppe neben einem
schrittweisen Vorschub bei Erreichen des vorderen Umkehrpunkts des Walzgeriists eine intermit-
tierende Drehung um ihre Achse. Das Drehen der Luppe findet dabei an beiden Umkehrpunkten

des Walzgeriists, d.h. sowohl am Einlauftotpunkt als auch am Auslauftotpunkt, statt.

Aus dem Stand der Technik sind Kaltpilgerwalzanlagen bekannt, welche Luppen mit einer Lange
von bis zu etwa 15 m bearbeiten kdnnen. Werden jedoch Rohre mit hoher Qualitat, d.h. einer
gleichmaligen Wanddicke sowie einer hohen Oberflachenqualitat der Innen- und Aul3enflache, mit
einer Lange von jenseits 150 m bendtigt, so kdnnen derartige Rohre in einer Kaltpilgerwalzanlage
gemal} des Standes der Technik nicht hergestellt werden. Ein Herstellen von einstlickigen Rohren
mit einer Lange von mehr als 150 m in einer Kaltpilgerwalzanlage erfordert ein Kaltumformen von
Luppen, deren Lange die Lange von Luppen, welche mit herkdbmmlichen Anlagen gewalzt werden

kdnnen, deutlich Ubersteigt.
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Gegeniiber dem Stand der Technik ist es daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustellen, die es ermoglichen, Luppen mit einer Lange von 30
m oder mehr kalt zu walzen. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung betrifft ein platzspa-
rendes Bearbeiten von Luppen mit einer Lange von 30 m oder mehr, so dass lange Rohre mit einer
hohen Qualitat in einer Kaltpilgerwalzanlage hergestellt werden kénnen, und damit ein Vermeiden
hoher Kosten infolge von der Notwendigkeit gro3er Werkshallen. Eine weitere Aufgabe der vorlie-
genden Erfindung ist eine mdglichst effizientes Walzen langer Luppen, ohne dass die Qualitat der

herzustellenden Rohre verringert wird.

Zumindest eine dieser Aufgaben wird geldst durch eine Kaltpilgerwalzanlage zum Kaltumformen
einer Luppe zu einem kaltverfestigten Rohr mit einem Walzgeriist mit daran drehbar gelagerten
Walzen, wobei das Walzgerust in einer Richtung parallel zu einer Langsachse der Luppe zwischen
einem in einer Vorschubrichtung der Luppe vorderen Umkehrpunkt und einem in der Vorschubrich-
tung der Luppe hinteren Umkehrpunkt motorisch angetrieben hin und her bewegbar ist, wobei die
Walzen wahrend einer Hin- und Herbewegung der Luppe eine Drehbewegung ausfihren, so dass
die Walzen in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage die Luppe zu einem Rohr auswalzen, einem
Walzdorn, wobei der Walzdorn von einer Dornstange an einem in Vorschubrichtung der Luppe
hinteren Ende der Dornstange derart gehaltert ist, dass in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage
die Luppe von den Walzen Uber dem Walzdorn ausgewalzt wird, mindestens einem Vorschub-
spannschlitten mit einem daran befestigten Vorschubspannfutter zum Aufnehmen der Luppe, wo-
bei der Vorschubspannschlitten in einer Richtung parallel zu der Langsachse der Luppe zwischen
einem in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Umkehrpunkt und einem in Vorschubrichtung der
Luppe hinteren Umkehrpunkt derart hin und her bewegbar ist, dass die Luppe in einem Betrieb der
Kaltpilgerwalzanlage einen schrittweisen Vorschub in einer Richtung auf den Walzdorn zu erfahrt,
wobei das Vorschubspannfutter derart in radialer Richtung auf- und zufahrbar ist, dass es die
Luppe freigibt oder einspannt, und mit mindestens einem Dornwiderlager mit einem Spannfutter
zur Halterung der Dornstange, wobei ein vorderes Dornwiderlager in Vorschubrichtung der Luppe
vor dem Vorschubspannschlitten angeordnet ist derart, dass die Dornstange in einem Betrieb der
Kaltpilgerwalzanlage von dem Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers festhaltbar ist, wobei das
Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers in radialer Richtung auffahrbar ist, so dass eine Luppe
zwischen dem vorderen Dornwiderlager und der Dornstange hindurchfiihrbar ist, wobei das vor-
dere Dornwiderlager von dem Vorschubspannfutter, gemessen mit dem Vorschubspannschlitten

an seinem hinteren Umkehrpunkt, einen Abstand von mindestens 30 m aufweist.

Ein derart gewahlter Abstand des vorderen Dornwiderlagers von dem Vorschubspannfutter ermog-
licht das Bearbeiten von Luppen mit einer Lange von 30 m oder mehr in einer erfindungsgemalen
Kaltpilgerwalzanlage. Dabei ist der Abstand zwischen dem vorderen Dornwiderlager und dem Vor-

schubspannfutter in einer Ausfuhrungsform gemessen zwischen dem in Vorschubrichtung der
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Luppe hinteren Ende des Spannfutters des vorderen Dornwiderlagers und dem in Vorschubrich-
tung der Luppe vorderen Ende des Vorschubspannfutters des Vorschubspannschlittens, wobei der

Vorschubspannschlitten an seinem hinteren Umkehrpunkt ist.

Der zuvor definierte Abstand betragt mindestens 30 m und ermoglicht es, eine Luppe zwischen
dem vorderen Dornwiderlager und dem Vorschubspannfutter des Vorschubspannschlittens derart
anzuordnen, dass sowohl das Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers als auch das Vorschub-
spannfutter des Vorschubspannschlittens zugefahren, d.h. geschlossen werden kdnnen, ohne die
Luppe einzuspannen oder einzuklemmen. Demzufolge beschreibt der Abstand zwischen vorderem
Dornwiderlager und Vorschubspannfutter in etwa die Lange der Luppe auf, welche in die erfin-

dungsgemalde Kaltpilgerwalzanlage geladen und mit dieser gewalzt werden kann.

Beim Einflhren der Luppe in die Kaltpilgerwalzanlage wird das vordere Dornwiderlager gedffnet,
indem das Spannfutter des Dornwiderlagers in radialer Richtung aufgefahren wird, so dass die
Luppe zwischen dem vorderen Dornwiderlager und der Dornstange in Richtung auf den Walzdorn
zu hindurchgefiihrt werden kann. Nachdem die Luppe das vordere Dornwiderlager verlassen hat,

wird das Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers zur Halterung der Dornstange zugefahren.

Wenn im Sinne der vorliegenden Anmeldung von vorderen und hinteren Positionen die Rede ist,
so sind diese Positionen aus der Sicht eines Betrachters, welcher entlang der Luppe in Vorschub-

richtung der Luppe blickt, bezeichnet.

In einer Ausfluhrungsform der vorliegenden Erfindung betragt der Abstand zwischen dem vorderen
Dornwiderlager und dem Vorschubspannfutter, gemessen mit dem Vorschubspannschlitten an sei-
nem hinteren Umkehrpunkt, mindestens 40 m und in einer weiteren Ausfiihrungsform mindestens
50 m.

In einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung weist das Material der Dornstange der Kalt-
pilgerwalzanlage eine Zugfestigkeit von 1000 N/mm? oder mehr oder von 1500 N/mm? oder mehr

auf.

In einer weiteren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung ist die Dornstange ein Rohr, wel-

ches einen AufRendurchmesser, einen Innendurchmesser sowie eine Wanddicke aufweist.

Die Zugfestigkeit ist eine Eigenschaft eines Werkstoffes und beschreibt die maximale mechanische
Zugspannung, welche der Werkstoff aushalt, bevor er bricht. Gemessen wird die Zugfestigkeit an-
hand der maximal erreichbaren Zugkraft bezogen auf den urspringlichen Querschnitt der zu mes-

senden Probe.
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Die den Walzdorn tragende Dornstange muss wahrend des Walzens der Luppe hohe Krafte auf-
nehmen, so dass der Werkstoff, aus dem die Dornstange hergestellt ist, eine hohe Belastbarkeit

im Hinblick auf seine Zugfestigkeit aufweisen muss.

Geeignete Werkstoffe hierfir sind beispielsweise Vergitungsstahle entsprechend der DIN
EN10083, welche durch Verguten, d.h. Harten und Anlassen, eine hohe Zug- und Dauerfestigkeit
erhalten. Der Kohlenstoffgehalt von Vergutungsstahlen liegt Gblicherweise zwischen 0,2 und 0,65
%, wobei unterschiedliche Legierungsgehalte von Chrom, Mangan, Molybdan und Nickel in unter-
schiedlichen Anteilen je nach Verwendungszweck beigemischt werden. Beispiele fir legierte Ver-
gltungsstahle mit einer Zugfestigkeit von mehr als 1000 N/mm? sind die Stahlsorten 42 CrMo 4,
34 CrNiMo 6 und 30 CrNiMo 8.

In einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Dornstange zudem eine Dehnung

von 10 % oder weniger auf und in einer Ausfihrungsform von 5 % oder weniger auf.

Die Dehnung ist eine Angabe fir die relative Langenanderung einer Probe unter Belastung, bei-
spielsweise durch eine Kraft oder aber durch eine Temperaturanderung. Auch eine hohe Dehnbar-
keit der Dornstange ist beim Walzen erforderlich, um zu verhindern, dass die Dornstange infolge
einer starken Dehnung bricht. Ebenso wie fiir eine hohe Zugfestigkeit eignen sich Vergiitungsstahle
auch fiir eine Dehnbarkeit. Beispielsweise weist der Vergltungsstahl 30 CrNiMo 8 neben einer
Zugfestigkeit von 1000 N pro mm? auch eine Dehnung von 10 % oder weniger auf und eignet sich

somit als Werkstoff fir die erfindungsgemafe Dornstange.

In einer weiteren Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Kaltpilgerwalzanlage zwei
Vorschubspannschlitten mit jeweils einem daran befestigten Vorschubspannfutter sowie eine Steu-
erung auf, wobei die Steuerung derart ausgestaltet ist, dass sie die Bewegung der zwei Vorschub-
spannschlitten derart steuert, dass die Luppe in einem kontinuierlichen Betrieb der Kaltpilgerwalz-
anlage jeweils abwechselnd von einem der Vorschubspannfutter einspannbar ist und in Richtung
auf den Walzdorn zu schrittweise vorschiebbar ist, wobei das vordere Dornwiderlager von dem
Vorschubspannfutter des in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Vorschubspannschlittens, ge-
messen mit dem Vorschubspannschlitten an seinem hinteren Umkehrpunkt, einen Abstand von

mindestens 30 m aufweist.

Auf diese Weise wird ein hoherer, d.h. kontinuierlicher Durchsatz von Luppen durch die Kaltpilger-
walzanlage ermoglicht. Dies gestaltet den Walzprozess effizienter sowie kostenguinstiger durch
Einsparung von Betriebskosten. Dariiber hinaus wird kein Vorschubspannschlitten mit einem lan-

gen Verfahrweg benotigt, sondern der gesamte erforderliche Verfahrweg wird aufgeteilt in zwei
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Teilabschnitte, so dass jeder der beiden Vorschubspannschlitten nur jeweils einen der Teilab-

schnitte zuricklegen muss.

In einer weiteren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Kaltpilgerwalzanlage ein
hinteres Dornwiderlager mit einem Spannfutter zur Halterung der Dornstange in Vorschubrichtung
der Luppe zwischen dem vorderen Umkehrpunkt des Vorschubspannschlittens und dem vorderen
Dornwiderlager auf, wobei das hintere Dornwiderlager von dem vorderen Dornwiderlager einen
Abstand von mindestens 30 m aufweist, derart, dass die Dornstange im Betrieb der Kaltpilgerwalz-
anlage von mindestens einem Spannfutter des vorderen Dornwiderlagers oder des hinteren Dorn-

widerlagers festhaltbar ist.

Der Abstand zwischen vorderem und hinterem Dornwiderlager ist dabei in einer Ausfihrungsform
definiert als der Abstand zwischen dem in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Ende des vorderen
Dornwiderlagers und dem in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Ende des hinteren Dornwider-
lagers. Eine Luppe, welche eine Lange von maximal diesem Abstand aufweist, kann daher zwi-
schen vorderem und hinterem Dornwiderlager geladen, d.h. angeordnet, werden, wahrend die
Spannfutter des vorderen sowie des hinteren Dornwiderlagers zugefahren sind und die Dornstange

festhalten, d.h. ohne die Luppe dabei einzuklemmen.

Die Anordnung eines hinteren Dornwiderlagers zwischen dem vorderen Umkehrpunkt des Vor-
schubspannschlittens und dem vorderen Dornwiderlager zusatzlich zu dem vorderen Dornwiderla-
ger ermoglicht die Bearbeitung einer Mehrzahl von langen Luppen, d.h. mit einer Lange von 30 m
oder mehr, in einem kontinuierlichen Betrieb. Wenn eine Luppe bereits das hintere Dornwiderlager
vollstandig passiert hat und Uber dem Walzdorn ausgewalzt wird, wird das hintere Dornwiderlager
zur Halterung der Dornstange zugefahren. Das vordere Dornwiderlager muss die Dornstange nun
nicht mehr festhalten und kann im Gegensatz zu dem hinteren Dornwiderlager aufgefahren wer-

den, so dass eine weitere Luppe der Kaltpilgerwalzanlage zugefiihrt werden kann.

In einer Ausfiihrungsform weist die Kaltpilgerwalzanlage neben einem hinteren und einem vorde-

ren Dornwiderlager zwei Vorschubspannschlitten mit je einem Vorschubspannfutter auf.

Die erfindungsgemalie Kaltpilgerwalzanlage eignet sich folglich fur ein effizientes und kostenglns-

tiges Kaltpilgern langer Luppen mit einer Lange von 30 m oder mehr.

In einer weiteren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung ist jeder Vorschubschlitten der Kalt-
pilgerwalzanlage derart ausgestaltet, dass er eine Luppe mit einem Gewicht von 100 kg/m oder

mehr vorschieben kann.
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In einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist jeder Vorschubspannschlitten derart aus-
gestaltet, dass er eine Luppe mit einem Gewicht in einem Bereich zwischen 100 kg/m und 150

kg/m vorschieben kann.

Um insbesondere Luppen mit einer Lange von mindestens 30 m und einem Gewicht pro Lange
zwischen 100 kg/m und 150 kg/m mit einem Vorschubspannschlitten vorschieben zu kénnen, weist
der Vorschubspannschlitten in einer Ausfiihrungsform einen entsprechend starken Linearantrieb
zum Vorschieben der Luppe auf den Walzdorn zu auf. Zudem weist das Spannfutter auch einen

entsprechend starken Drehantrieb zum Drehen der Luppe um ihre Langsachse auf.

In einer weiteren Ausfliihrungsform der vorliegenden Erfindung ist jeder Vorschubschlitten der Kalt-
pilgerwalzanlage derart ausgestaltet, dass er eine Luppe mit einem Gewicht von 125 kg/m oder

mehr vorschieben kann.

In einer Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist eine Aufwickelvorrichtung in Vorschub-
richtung der Luppe hinter den Walzen der Walzanlage angeordnet, wobei die Aufwickelvorrichtung
fur das in der Walzanlage gefertigte Rohr eine Biegeeinrichtung zum Krimmen des Rohres derart,
dass dieses um eine erste Achse herum aufwickelbar ist, und ein Haltegestell aufweist, wobei die
Biegeeinrichtung und die erste Achse um eine im Wesentlichen zu der ersten Achse senkrechte
und zu einer Langsachse einer zwischen den Walzen aufgenommenen Luppe parallele zweite

Achse verschwenkbar an dem Haltegestell aufgenommen ist.

Eine derartige platzsparende Ausfiihrung verringert zudem die Herstellungskosten langer Rohre
erheblich, da infolge des Aufwickelns langer Rohre von einer Aufwickelvorrichtung auf sehr grof3e

und insbesondere sehr lange Hallen verzichtet werden kann.

Eine solche Aufwickelvorrichtung ermoglicht es zudem, das aus der Kaltpilgerwalzanlage auslau-
fende, fertig umgeformte Rohr aufzunehmen und es so zu kriimmen, dass es auf einer spiralférmi-
gen Bahn aufgewickelt werden kann. Diese Anordnung sorgt fiir eine erhebliche Zeiteinsparung
bei der Produktion von Stahlrohren, die so dimensioniert sind, dass sie aufwickelbar sind. Das aus
dem Walzgerist auslaufende Rohr kann bereits aufgewickelt werden, wahrend im gleichen Strang
noch eine Luppe in das Pilgermaul eingefiihrt und zwischen den Walzen umgeformt wird. Dariiber
hinaus ermoglicht die Aufwickelvorrichtung eine erhebliche Platzeinsparung fur die Kaltpilgerwalz-
anlage als solche, da bei der Herstellung des Rohres nicht zunachst der gesamte Strang auf seiner
vollen Lange aus dem Walzgeriist herauslaufen muss, bevor er ausgewickelt bzw. aufgeschossen

werden kann.

Ein essentieller Aspekt der Aufwickelvorrichtung ist, dass die Biegeeinrichtung und die erste Achse
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um eine zweite Achse verschwenkbar montiert sind. Auf diese Weise kann die Aufwickelvorrichtung
eine Verschwenkbewegung, welche das Rohr bzw. die Luppe beim Walzen durch den Vorschub-
spannschlitten angetrieben ausfiihrt, nachvoliziehen und das Rohr kann ohne Verwindungen auf-
gewickelt werden. Ohne eine entsprechende verschwenkbare Lagerung der Biegeeinrichtung und
der ersten Achse kdme es zu einem Verwinden des Rohres beim Aufwickeln und einer damit ver-

bundenen erheblichen Qualitatseinbul3e beim fertigen Rohr.

Die zweite Achse, um welche die Biegeeinrichtung und die erste Achse verschwenkbar an dem
Haltegestell aufgenommen sind, ist dabei parallel zur Symmetrieachse des fertigen aus dem Walz-
gerust auslaufenden Rohres. In einer Ausfihrungsform fallt die zweite Achse mit der Symmetrie-

achse des fertigen aus dem WalzgerUst auslaufenden Rohres zusammen.

In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung sind die Biegeeinrichtung und die erste Achse
motorisch angetrieben um die zweite Achse verschwenkbar. Zwar kann die Verschwenkbewegung
der Biegeeinrichtung prinzipiell auch durch die Verschwenkbewegung des fertigen aus dem Walz-
gerUst auslaufenden Rohres bewirkt werden, jedoch verhindert ein motorischer Antrieb weitge-
hend, dass das Rohr beim Aufwickeln Torsionsspannungen erfahrt. Eine detaillierte Beschreibung
von Ausflhrungsformen einer solchen Aufwickelvorrichtung findet sich in der deutschen Patentan-
meldung 10 2009 045 640 A1.

In einer weiteren Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung ist das Vorschubspannfutter des
Vorschubspannschlittens motorisch angetrieben verschwenkbar ausgestaltet und nimmt die Luppe
um deren Langsachse verschwenkbar auf, und die Kaltpilgerwalzanlage weist zudem eine Steue-
rung auf, die so eingerichtet ist, dass sie im Betrieb der Aufwickelvorrichtung das Vorschubspann-
futter und die Biegeeinrichtung sowie die erste Achse der Aufwickelvorrichtung synchron mit glei-
cher Winkelgeschwindigkeit verschwenkt. In einer solchen Ausflihrungsform ist die Biegeeinrich-
tung um die zweite Achse motorisch verschwenkbar an dem Haltegestell aufgenommen. Die ,elekt-
ronische Welle" zwischen dem Vorschubspannschlitten und der Aufwickelvorrichtung ermdglicht

ein nahezu verwindungsfreies Aufwickeln des fertigen Rohres.

In einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Kaltpilgerwalzanlage eine Abwi-
ckelvorrichtung auf, von welcher eine auf einer Spindel um eine erste Achse aufgewickelt angeord-
nete Luppe abwickelbar und dem vorderen Dornwiderlager zum Einfihren in die Kaltpilgerwalzan-

lage zufiihrbar ist.

Insbesondere Luppen mit einer Lange von 30 m oder mehr erfordern beim Einfiihren in die Kaltpil-
gerwalzanlage der Lange nach einen nicht unerheblichen Platzbedarf. Durch die erfindungsge-

male Abwickelvorrichtung kann eine zuvor auf einer Spindel um eine erste Achse aufgewickelt
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angeordnete Luppe mit einer Lange von 30 m oder mehr wesentlich platzsparender in die Kaltpil-

gerwalzanlage eingefuhrt werden.

In einer Ausfiihrungsform weist die Abwickelvorrichtung eine Richteinrichtung auf, welche im Be-
trieb der Vorrichtung die gewickelte, d.h. gekrimmte, Luppe richtet, d.h. gerade biegt. Ein Beispiel
fur eine solche Richteinrichtung ist eine Richtmaschine, insbesondere eine Walzen- oder Schrag-
walzenrichtmaschine. Auf diese Weise wird wahrend dem Abwickeln der Luppe diese gerichtet und
gleichzeitig durch das vordere Dornwiderlager in das Luppenbett zwischen vorderem Dornwiderla-

ger und Vorschubspannfutter oder zwischen vorderem und hinterem Dornwiderlager geladen.

Die erfindungsgemale Abwickelvorrichtung fiir die Luppe sorgt so flr eine kompaktere Bauweise
der Gesamtanordnung der Kaltpilgerwalzanlage, wodurch die Betriebskosten zusatzlich gesenkt

werden.

In einer Ausfiuhrungsform der Erfindung ist der Abstand zwischen der Abwickelvorrichtung und dem
vorderen Ende des vorderen Dornwiderlagers kleiner als der Abstand zwischen dem hinteren Ende
des vorderen Dornwiderlagers und dem vorderen Ende des Vorschubspannfutters des hinteren
Vorschubspannschlittens an dem hinteren Umkehrpunkt des hinteren Vorschubspannschlittens. In
einer weiteren Ausfiihrungsform ist der Abstand zwischen der Abwickelvorrichtung und dem vor-
deren Ende des vorderen Dornwiderlagers kleiner als der Abstand zwischen dem hinteren Ende

des vorderen Dornwiderlagers und dem vorderen Ende des hinteren Dornwiderlagers.

In einer weiteren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Kaltpilgerwalzanlage ei-
nen Gliihofen auf, welcher derart ausgestaltet ist, dass er in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage
die Luppe auf eine Temperatur in einem Bereich von 1000° C bis 1200° C oder in einem Bereich
von 1050° C bis 1150° C erhitzt.

Dabei ist der Gliihofen in einer Ausfihrungsform derart ausgestaltet, dass eine auf einer Spindel
aufgewickelte Luppe in dem Gluhofen gliihbar ist. In einer Ausfihrungsform ist der Glihofen daher
ein Schachtofen. In einer alternativen Ausfihrungsform wird die Luppe ihrer Lange nach in einem

Durchlaufofen auf die oben aufgefiihrten Temperaturen erhitzt.

In einer weiteren Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung weist die Kaltpilgerwalzanlage eine
zweite Kaltpilgerwalzanlage zum Kaltumformen einer Luppe auf derart, dass eine Luppe in der
zweiten Kaltpilgerwalzanlage zur der in eine Ausfihrungsform der zuvor diskutierten Kaltpilger-
walzanlage einlaufenden Luppe umformbar ist, so dass das aus der zuvor diskutierten Kaltpilger-

walzanlage auslaufende Rohr ein zwei- oder mehrfach gewalztes Rohr ist.
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In einer weiteren Ausflhrungsform weist jedes der Spannfutter der einzelnen Dornwiderlager
Durchbrechungen zum Einlegen von Spannbacken auf derart, dass mindestens drei Spannbacken
eines Dornwiderlagers die Dornstange greifen. Dies ermoglicht ein einfaches, unkompliziertes Fi-
xieren der Dornstange durch Zugreifen der Spannbacken, so dass im Betrieb der Kaltpilgerwalz-
anlage mindestens ein Dornwiderlager die Dornstange festhalt, wahrend die Spannbacken der an-

deren Dornwiderlager zum Durchfiihren einer Luppe ge6ffnet sein kdnnen.

In einer Ausfliihrungsform halten die Spannfutter der jeweiligen Dornwiderlager die Dornstange ab-
wechselnd. Durch ein derartiges abwechselndes Halten der Dornstange wird ein kontinuierlicher
Betrieb in der Kaltpilgerwalzanlage ermdglicht, so dass ein Dornwiderlager die Dornstange festhalt.

wahrend die anderen Dornwiderlager das Durchflihren einer Luppe ermoglichen.

Die eingangs genannten Probleme des Standes der Technik zum Walzen langer Luppen werden
gemal der vorliegenden Erfindung dariiber hinaus auch gelost durch ein Verfahren zum Herstellen
eines Rohres durch Kaltumformen einer Luppe in einer Kaltpilgerwalzanlage mit einem Walzgerist
mit daran drehbar gelagerten Walzen, einem von einer Domstange gehaltenen Walzdorn, mindes-
tens einem die Dornstange haltenden Dornwiderlager und mindestens einem Vorschubspann-
schlitten mit einem Vorschubspannfutter zum Aufnehmen der Luppe mit den Schritten:

a) Auffahren eines Spannfutters eines in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Dornwiderla-
gers in radialer Richtung und Durchfiihren einer ersten Luppe durch das vordere Dornwider-
lager,

b) nach dem vollstandigen Durchfuhren der ersten Luppe durch das vordere Dornwiderlager
Zufahren des Spannfutters des vorderen Dornwiderlagers in radialer Richtung derart, dass
das vordere Dornwiderlager die den Walzdorn tragende Dornstange festhalt.

c) Zufiihren der ersten Luppe zu dem Vorschubspannschlitten und Aufnehmen der ersten
Luppe durch Auffahren des Vorschubspannfutters in radialer Richtung und Einspannen der
ersten Luppe durch Zufahren des Vorschubspannfutters in radialer Richtung an einem in
Vorschubrichtung der Luppe vorderen Umkehrpunkt des Vorschubspannschlittens,

d) Auswalzen der ersten Luppe durch die Walzen Gber dem Walzdorn zu einem kaltverfestigten
Rohr durch schrittweises Vorschieben der ersten Luppe mit Hilfe des Vorschubspannschlit-
tens und oszillatorisches Vor- und Zuriickbewegen des Walzgerists mit den Walzen zwi-
schen einem vorderen und einem hinteren Umkehrpunkt,

wobei die erste Luppe eine Lange von 30 m oder mehr aufweist.

Abgesehen davon, dass das Spannfutter des Dornwiderlagers erst zugefahren, d.h. geschlossen
werden kann, wenn die Luppe das Spannfutter vollstandig passiert hat, legt die vorstehende Num-

merierung nicht notwendigerweise die Reihenfolge der auszufihrenden Schritte fest. Insbesondere
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erfolgt das Zufiihren der Luppe zu dem Vorschubspannschlitten bereits, wenn das Spannfutter des

vorderen Dornwiderlagers geoffnet ist.

Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht ein Bearbeiten langer Luppen mit einer Lange von
30 m oder mehr in einer Kaltpilgerwalzanlage und demzufolge ein Umformen der Luppe zu einem
einstlckigen kaltverfestigten Rohr mit einer Lange von mindestens 300 m. Das fertige Rohr weist
dabei eine sehr hohe Gite bedingt durch den Herstellungsprozess in einer Kaltpilgerwalzanlage
auf. Dies stellt einen bedeutenden Fortschritt im Vergleich zum Stand der Technik dar, da Kaltpil-
gerwalzanlagen gemal dem Stand der Technik lediglich Luppen bis zu einer Lange von maximal
16 m bearbeiten kdnnen und demzufolge nur Rohre bis zu einer bestimmten Lange einstiickig

herstellen kdonnen.

Eine Ausfluhrungsform des erfindungsgemalien Verfahrens betrifft ein Verfahren zum Herstellen

eines Rohres mit dem nach dem Schritt b) und vor dem Schritt ¢) zusatzlich erfolgenden Schritt:

e) Auffahren eines Spannfutters eines in Vorschubrichtung der Luppe hinteren und zwischen
dem vorderen Umkehrpunkt eines in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Vorschubspann-
schlittens und dem vorderen Dornwiderlager angeordneten Dornwiderlagers in radialer Rich-
tung, wobei das hintere Dornwiderlager von dem vorderen Dornwiderlager einen Abstand
von mindestens 30 m aufweist, und Durchfiihren der ersten Luppe durch das hintere Dorn-
widerlager, wobei das Auswalzen der ersten Luppe durch die Walzen Giber dem Walzdorn zu
einem kaltverfestigten Rohr in Schritt d) durch schrittweises Vorschieben der ersten Luppe
abwechselnd mit Hilfe des vorderen Vorschubspannschlittens von einem vorderen Umkehr-
punkt bis zu einem hinteren Umkehrpunkt des vorderen Vorschubspannschlittens und mit
Hilfe eines in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Vorschubspannschlittens von einem vor-
deren Umkehrpunkt bis zu einem hinteren Umkehrpunkt des hinteren Vorschubspannschilit-
tens und oszillatorisches Vor- und Zuriickbewegen des Walzgerists zwischen einem vorde-
ren und einem hinteren Umkehrpunkt mit den Walzen erfolgt,

und wobei das Verfahren zusatzlich die Schritte aufweist:

f) nach dem vollstandigen Durchfihren der ersten Luppe durch das hintere Dornwiderlager
Zufahren des Spannfutters des hinteren Dornwiderlagers in radialer Richtung derart, dass
das hintere Dornwiderlager die den Walzdorn tragende Dornstange festhalt,

g) wahrend des Walzens der ersten Luppe Auffahren des Spannfutters des vorderen Dornwi-
derlagers und Durchfihren einer zweiten Luppe durch das vordere Dornwiderlager in den
Bereich zwischen vorderem Dornwiderlager und hinterem Dornwiderlager.

h) nach dem vollstandigen Durchfihren der zweiten Luppe durch das vordere Dornwiderlager
Zufahren des Spannfutters des vorderen Dornwiderlagers derart, dass das vordere Dornwi-
derlager die den Walzdorn tragende Dornstange festhalt,

i) Auffahren des Spannfutters des hinteren Dornwiderlagers,
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j) Durchfiihren der zweiten Luppe durch das hintere Dornwiderlager,

k) Zufuhren der zweiten Luppe zu dem vorderen Vorschubspannschlitten und Aufnehmen in
dem Vorschubspannfutter des zweiten Vorschubspannschlittens und Einspannen der zwei-
ten Luppe durch Zufahren des Vorschubspannfutters des Vorschubspannschlittens in radia-
ler Richtung,

) Auffahren des Vorschubspannfutters des hinteren Vorschubspannschlittens in radialer Rich-
tung,

m)  schrittweises Vorschieben der zweiten Luppe abwechselnd mit Hilfe des vorderen Vor-
schubspannschlittens und des hinteren Vorschubspannschlittens bei eingespannter zweiter
Luppe,

n) nach dem vollstandigen Austreten des aus der ersten Luppe fertig gewalzten Rohres aus
dem Walzgerust Einfihren der zweiten Luppe in das Walzgerust und

0) Auswalzen der zweiten Luppe durch die Walzen Gber dem Walzdorn zu einem kaltverfestig-
ten Rohr durch schrittweises Vorschieben der zweiten Luppe abwechselnd mit Hilfe des hin-
teren Vorschubspannschlittens und des vorderen Vorschubspannschlittens und oszillatori-
sches Vor- und Zuriickbewegen des Walzgeriists zwischen einem vorderen und einem hin-

teren Umkehrpunkt mit den Walzen.

Ein derartiges Verfahren ermoglicht das Kaltpilgern von langen Luppen, d.h. Luppen mit einer
Lange von 30 m oder mehr, in einem kontinuierlichen Betrieb, so dass eine erste Luppe gewalzt
wird, wahrend eine zweite Luppe bereits in die Kaltpilgerwalzanlage eingefiihrt wird. Dies wird ins-
besondere durch das Vorhandensein zweier Dornwiderlager ermoglicht. Ein Dornwiderlager muss
stets zugefahren sein derart, dass es die Dornstange wahrend des Walzens festhalt. Im Falle von
zwei Dornwiderlagern, einem vorderen und einem hinteren, halt ein Dornwiderlager die Dornstange
fest, wahrend das andere Dornwiderlager zum Durchfiihren einer zweiten Luppe gedffnet ist. Der
Betriebsablauf in der Kaltpilgerwalzanlage wird somit durch das Vorhandensein mindestens zweier

Dornwiderlager beschleunigt.

Wahrend der vordere und der hintere Vorschubspannschlitten die zweite Luppe abwechselnd in
Richtung auf den Walzdorn zu vorschieben, erfahrt auch die erste Luppe einen weiteren Vorschub
in Richtung auf den Walzdorn zu. Der Vorschub der ersten Luppe erfolgt indirekt durch den ab-
wechselnden Linearantrieb des vorderen und hinteren Vorschubspannschlittens, indem die erste
Luppe von der mit dem vorderen und dem hinteren Vorschubspannschlitten vorgeschobenen zwei-

ten Luppe geschoben wird.

Eine weitere Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
eines Rohres, bei dem ein Aufwickeln eines bereits fertig gewalzten Teils der Luppe gleichzeitig

mit dem Walzen eines noch zu walzenden Teils der Luppe zu einem kaltverfestigten Rohr erfolgt
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mit den Schritten: Krimmen eines bereits fertig gewalzten Teils der Luppe in einer Biegeeinrich-
tung, spiralférmiges Aufwickeln eines bereits fertig gewalzten Teils der Luppe um eine erste Achse
herum und Verschwenken der an einem Haltegestell aufgenommenen Biegeeinrichtung und der
ersten Achse um eine im Wesentlichen zu der ersten Achse senkrechte und zu einer Langsachse
einer zwischen den Walzen aufgenommenen Luppe parallelen zweiten Achse derart, dass das
Verschwenken mit der gleichen Winkelgeschwindigkeit erfolgt wie ein Verschwenken der Luppe

um deren Langsachse wahrend des Walzens der Luppe, erfolgt.

Bei dem derartigen Verfahren wird der bereits gewalzte Teil einer Luppe, d.h. der Teil des bereits
fertig hergestellten Rohres, mit Hilfe einer Aufwickelvorrichtung um eine erste Achse aufgewickel,
wahrend gleichzeitig ein weiterer Teil der Luppe noch von den an dem Walzgeriist drehbar gela-
gerten Walzen Uber dem Walzdorn ausgewalzt wird und eventuell ein weiterer Teil der Luppe noch
in Richtung des Pilgermauls eingefuhrt wird. Das Aufwickeln in der Aufwickelvorrichtung erfolgt
dabei derart, dass das bereits fertige Rohr in einer Biegeeinrichtung zunachst gekrimmt wird. In-
folge der Krummung wird das Rohr dann spiralformig um eine erste Achse herum aufgewickelt,
wobei zusatzlich zu dem Aufwickeln ein Verschwenken der Biegeeinrichtung sowie der ersten
Achse um eine zweite Achse erfolgt. Die zweite Achse verlauft dabei im Wesentlichen senkrecht
zu der ersten Achse sowie parallel zu einer Langsachse einer zwischen den Walzen aufgenomme-
nen Luppe. Dabei fallt in einer Ausfiihrungsform die zweite Achse mit der Langsachse der aufge-
nommenen Luppe zusammen. Zudem erfolgt das Verschwenken der Biegeeinrichtung sowie der
ersten Achse um die zweite Achse mit der gleichen Winkelgeschwindigkeit wie ein Verschwenken
der Luppe um deren Langsachse, so dass ein Verwinden des Rohres beim Aufwickeln und eine

damit verbundene erhebliche Qualitatseinbulie beim fertigen Rohr vermieden wird.

Eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens betrifft ein Abwickeln einer aufgewi-
ckelten Luppe von einer Spindel einer Abwickelvorrichtung, so dass der bereits abgewickelte Teil

der Luppe durch das vordere Dornwiderlager hindurchgeflhrt wird.

In einer Ausfuhrungsform durchlauft die auf der Spindel aufgewickelte Luppe beim Abwickeln Bie-
gewalzen, welche die Luppe wieder in Langsrichtung geradebiegen, bevor die Luppe das vordere
Dornwiderlager durchlauft. Das Geradebiegen der Luppe von ihrer gekrimmten Ausgangsform
durch die Biegewalzen findet dabei wahrend des Ladens der Luppe in die Kaltpilgerwalzanlage,
d.h. wahrend des Zufiihrens der Luppe zu dem vorderen Dornwiderlager sowie des Durchfihrens

der Luppe durch das vordere Dornwiderlager, statt.

Ein derartiges Verfahren spart, wie auch eine Aufwickelvorrichtung, viel Platz in der Halle, in der
die Kaltpilgerwalzanlage steht, und senkt demzufolge die Herstellungskosten fur die in der Kaltpil-

gerwalzanlage gefertigten langen Rohre.
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Eine weitere Ausflihrungsform des erfindungsgemalfien Verfahrens zum Herstellen eines Rohres
zeichnet sich dadurch aus, dass vor dem Durchfuhren der Luppe durch das vordere Dornwiderlager
die auf einer Spindel aufgewickelt angeordnete Luppe auf eine Temperatur in einem Bereich von
1000° C bis 1200° C erhitzt wird. Insbesondere wird in einer Ausfihrungsform des erfindungsge-
malen Verfahrens die Luppe auf eine Temperatur in einem Bereich von 1050° C bis 1150° C

erhitzt.

In einer weiteren Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens erfolgt vor dem Glihen der
Luppe ein weiteres Kaltumformen der Luppe in einer zweiten Kaltpilgerwalzanlage derart, dass das
fertige Rohr durch mehrfaches Kaltumformen einer Luppe hergestellt wird. Durch ein mehrfaches
Kaltumformen einer Luppe wird die Zugfestigkeit des fertigen Rohres weiter gesteigert, so dass
das fertige Rohr nach dem mehrfachen Kaltumformen einer Luppe eine erhohte Belastbarkeit auf-

weist.

Weitere Vorteile, Merkmale und Anwendungsmaoglichkeiten der vorliegenden Erfindung werden an-
hand der folgenden Beschreibung von Ausfihrungsformen davon sowie der dazugehorigen Figu-

ren deutlich.

Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht des Aufbaus einer Kaltpilgerwalzanlage mit ei-
nem vorderen Dornwiderlager gemaf einer Ausfihrungsform der vorliegenden Erfin-

dung.

Figur 2 zeigt eine schematische Seitenansicht des Aufbaus einer Kaltpilgerwalzanlage mit ei-
nem vorderen und einem hinteren Dornwiderlager sowie zwei Vorschubspannschlitten

gemal einer weiteren Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung.

Figur 3 zeigt eine schematische Seitenansicht des Aufbaus einer Kaltpilgerwalzanlage mit ei-
nem vorderen und einem hinteren Dornwiderlager, zwei Vorschubspannschlitten, einer
Abwickelvorrichtung und einer Aufwickelvorrichtung gemaf einer weiteren Ausfiih-

rungsform der vorliegenden Erfindung.

In Figur 1 ist schematisch der Aufbau einer erfindungsgemalen Kaltpilgerwalzanlage in einer Sei-
tenansicht dargestellt. Die Kaltpilgerwalzanlage 7 besteht aus einem Walzgeriist 1 mit einer oberen
Walze 2 und einer unteren Walze 3, einem kalibrierten Walzdorn 4 (in der Figur ist die Position des
Walzdorns mit dem Bezugszeichen 4 bezeichnet), einer den Walzdorn 4 tragenden Dornstange 8,

einem Vorschubspannschlitten 5 mit einem Vorschubspannfutter 12 zum Aufnehmen einer Luppe



10

15

20

25

30

35

-16-
WO 2017/167745 PCT/EP2017/057307

11, einem vorderen Dornwiderlager 15 mit einem Spannfutter 19 sowie einem Auslaufspannschlit-
ten 18 mit einem Spannfutter 22. In der dargestellten Ausfiihrungsform weist die Kaltpilgerwalzan-

lage einen Linearmotor 6 als Direktantrieb fiir den Vorschubspannschlitten 5 auf.

Wahrend des Kaltpilgerns auf der in Figur 1 gezeigten Kaltpilgerwalzanlage erfahrt die Luppe 11
einen schrittweisen Vorschub in Richtung auf den Walzdorn 4 zu bzw. Gber diesen hinweg, wah-
rend die Walzen 2, 3 drehend Uiber den Walzdorn 4 und damit Gber die Luppe 11 horizontal hin-
und herbewegt werden. Dabei wird die Horizontalbewegung der Walzen 2, 3 durch das Walzgeriist
1 vorgegeben, an dem die Walzen 2, 3 drehbar gelagert sind. Das WalzgerUst 1 wird mit Hilfe eines
Kurbelantriebs 23 Uber eine Schubstange 24 in eine Richtung parallel zur Langsachse der Luppe
zwischen einem in Vorschubrichtung der Luppe 11 vorderen Umkehrpunkt 9 und einem in Vor-
schubrichtung der Luppe 11 hinteren Umkehrpunkt 10 hin- und herbewegt. Die Walzen 2, 3 selbst
erhalten ihre Drehbewegung durch eine relativ zum WalzgerUst 1 feststehende Zahnstange (nicht
gezeigt), in die fest mit den Walzenachsen verbundene Zahnrader (nicht gezeigt) eingreifen. Der
Vorschub der Luppe 11 tUber den Walzdorn 4 erfolgt mit Hilfe des Vorschubspannschlittens 5, wel-
cher eine Translationsbewegung in eine Richtung parallel zur Achse der Luppe 11 ermoglicht. Der
Vorschubspannschlitten 5 fiihrt dabei eine Hin- und Herbewegung zwischen einem in Vorschub-
richtung der Luppe 11 vorderen Umkehrpunkt 13 und einem in Vorschubrichtung der Luppe 11
hinteren Umkehrpunkt 14 aus. Der Verfahrweg des Vorschubspannschlittens 5 zwischen den bei-

den Umkehrpunkten 13,14 betragt in der Ausfiihrungsform der Figur 1 24 m.

Sobald die Luppe 11 das vordere Dornwiderlager 15 verlassen hat, wird das Spannfutter 19 des
vorderen Dornwiderlagers 15 in radialer Richtung zugefahren, d.h. geschlossen, so dass das
Spannfutter 19 die Dornstange 8 fest einspannt. Dabei weist das vordere Dornwiderlager 15 in
Figur 1 von dem Vorschubspannfutter 12 des Vorschubspannschlittens 5, wenn der Vorschub-
spannschlitten 5 sich an seinem hinteren Umkehrpunkt 14 befindet, einen Abstand von 36 m auf.
Dieser Abstand wird gemessen zwischen dem in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Ende des
Spannfutters 19 des vorderen Dornwiderlagers 15 und dem in Vorschubrichtung der Luppe vorde-
ren Ende des Vorschubspannfutters 12 des Vorschubspannschlittens 5, wenn dieser sich an sei-
nem hinteren Umkehrpunkt 14 befindet. Eine Luppe mit einer Lange von maximal 36 m konnte
folglich zwischen dem vorderen Dornwiderlager 15 und dem Vorschubspannfutter 12 des an sei-
nem hinteren Umkehrpunkt 14 befindlichen Vorschubspannschlittens 5 angeordnet werden, ohne
dass die Luppe von dem Spannfutter 19 des vorderen Dornwiderlagers 15 oder dem Vorschub-

spannfutter 12 des Vorschubspannschlittens 5 eingespannt bzw. eingeklemmt wirde.

Die Dornstange 8 in Figur 1 besteht aus dem Werkstoff 30 CrNiMo 8 und weist eine Zugfestigkeit

von 1000 N/mm? sowie eine Dehnung von 8 % auf.
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An dem in Vorschubrichtung der Luppe 11 vorderen Umkehrpunkt 9 des Walzgerists 1, d.h. am
Einlauftotpunkt ET des Walzgerists, tritt die Luppe 11 zwischen die Walzen 2, 3 ein und wird von
der Einlauftausche (nicht dargestellt) der Walzen 2, 3 aufgenommen. Die im Walzgerust 1 Uberei-
nander angeordneten konisch kalibrierten Walzen 2, 3 Uberwalzen die Luppe 11, indem sie auf der
Luppe 11 in Vorschubrichtung des Vorschubspannschlittens 5 vor und zuriick abrollen. Das Wal-
zenpaar 2, 3 bewegt sich wahrend eines Walzhubes um eine Strecke L von dem Einlauftotpunkt
ET zum in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Umkehrpunkt 10 des Walzgerists, d.h. zum Aus-
lauftotpunkt AT des Walzgerists. Dies entspricht in Figur 1 einer Drehung der Walzen um einen
Winkel von 280°. Dabei streckt das Walzenpaar 2, 3 die Luppe 11 lber den im Inneren der Luppe
11 gehaltenen Walzdorn 4. Die Walzen 2, 3 und der Walzdorn 4 sind derart kalibriert, dass sich der
Spalt zwischen den Walzen 2, 3 und Walzdorn 4 in der Arbeitskaliberzone der Walzen 2, 3 stetig
von der Wandstarke der Luppe 11 zu der Wandstarke des fertig gewalzten Rohres 25 verringert.
DarlUber hinaus verringert sich der von den Walzen definierte AulRendurchmesser vom Aulen-
durchmesser der Luppe 11 auf den Auliendurchmesser des fertigen Rohrs 25 und der vom
Walzdorn 4 definierte Innendurchmesser vom Innendurchmesser der Luppe 11 auf den Innen-
durchmesser des fertigen Rohrs 25. Nach der Arbeitskaliberzone der Walzen 2, 3 folgt die Glatt-
kaliberzone der Walzen 2, 3, in welcher ein Glatten der Oberflache des herzustellenden Rohres 25
stattfindet. Bei dem Erreichen des hinteren Umkehrpunkts 10 des WalzgerUsts 1 gibt die Auslauf-

tasche (nicht gezeigt) der Walzen 2. 3 das fertig gewalzte Rohr frei.

Um eine gleichmalkige Form des fertigen Rohres 25 zu erhalten, erfahrt die Luppe 11 neben einem
Vorschub eine intermittierende Drehung um ihre Langsachse. Das Drehen der Luppe 11 findet
dabei an beiden Umkehrpunkten 9, 10 des WalzgerUsts 1, d.h. an Einlauftotpunkt ET und Auslauf-
totpunkt AT, statt. Durch mehrfaches Uberwalzen jedes Rohrabschnitts werden eine gleichmaRige

Wanddicke und Rundheit des Rohrs sowie gleichmafige Innen- und AulRendurchmesser erreicht.

Das fertige Rohr 25 wird von einem Spannfutter 22 eines Auslaufspannschlittens 18 aufgenommen

und aus der Kaltpilgerwalzanlage 7 herausgezogen.

Figur 2 zeigt einen schematischen Aufbau einer weiteren erfindungsgemalen Kaltpilgerwalzanlage
7° in einer Seitenansicht. Im Gegensatz zu Figur 1 weist die in Figur 2 dargestellte Kaltpilgerwalz-
anlage 7' jedoch zwei Vorschubspannschlitten 5, 5' mit je einem Vorschubspanfutter 12, 12' zum
Aufnehmen einer Luppe 11 auf. Die beiden Vorschubspannschlitten 5, 5' lassen sich zwischen
ihren vorderen 13, 13' und hinteren Umkehrpunkten 14, 14' jeweils um 12 m verfahren und zeich-
nen sich im Vergleich zu dem in Figur 1 gezeigten Vorschubspannschlitten 5 demnach durch einen

kleineren Verfahrweg aus.
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Der in Vorschubrichtung der Luppe 11 vordere Vorschubspannschlitten 5' hat die Luppe bereits bis
kurz vor seinen hinteren Umkehrpunkt 14' in Richtung auf den Walzdorn 4 zu vorgeschoben. Der
in Vorschubrichtung der Luppe 11 hintere Vorschubspannschlitten 5 kommt dem vorderen Vor-
schubspannschlitten 5' entgegen der Vorschubrichtung der Luppe entgegen, damit der vordere
Vorschubspannschlitten 5', wenn er an seinem hinteren Umkehrpunkt 14' angekommen ist, dem
hinteren Vorschubspannschlitten 5 an dessen vorderen Umkehrpunkt 13 die Luppe 11 Ubergeben
kann. Nach erfolgter Aufnahme der Luppe 11 von dem hinteren Vorschubspannschlitten 5 wiirde
dieser im nachsten Schritt die Luppe 11 schrittweise in Richtung auf den Walzdorn 4 zu vorschie-
ben, wahrend der vordere Vorschubspannschlitten 5' wieder an seinen vorderen Umkehrpunkt 13'
zurlckkehren wirde, um eine weitere Luppe 11' aufnehmen. Auf diese Weise wird ein kontinuier-
licher Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage ermdglicht, welcher Totzeiten bei der Rickkehr eines ein-
zigen Vorschubspannschlittens 5 wie in den Figuren 1 und 2 gezeigt von seinem hinteren 14 zu

seinem vorderen Umkehrpunkt 13 zu vermeidet.

Im Unterschied zu der in Figur 1 dargestellten Kaltpilgerwalzanlage 7 weist die Kaltpilgerwalzan-
lage 7' aus Figur 2 zudem neben dem vorderen Dornwiderlager 15 noch ein in Vorschubrichtung
der Luppe 11 hinteres Dornwiderlager 16 auf. Das hintere Dornwiderlager 16 ist zwischen dem
vorderen Umkehrpunkt 13' des vorderen Vorschubspannschlittens 5' und dem vorderen Dornwi-
derlager 15 angeordnet und weist wie das vordere Dornwiderlager 15 ein Spannfutter 20 zur Hal-
terung der Dornstange 8 auf. Die Luppe 11 in Figur 2 hat das vordere Dornwiderlager 15 bereits
verlassen, so dass das Spannfutter 19 des vorderen Dornwiderlagers 15 zugefahren ist und die
Dornstange 8 fest einspannt. Das Spannfutter 20 des hinteren Dornwiderlagers 16 ist hingegen

aufgefahren und lasst die Luppe 11 zwischen Spannfutter 20 und Dornstange 8 passieren.

In Figur 2 betragt der Abstand zwischen dem vorderen Dornwiderlager 15, gemessen an dem in
Vorschubrichtung der Luppe hinteren Ende des Spannfutters 19, und dem hinteren Dornwiderlager
16, gemessen an dem in Vorschubrichtung der Luppe vorderen Ende des Spannfutters 20, 38 m,
wahrend die in Figur 2 dargestellte Luppe 11 eine Lange von 37 m aufweist. Demnach kann die
Luppe 11 zwischen vorderem 15 und hinterem Dornwiderlager 16 angeordnet werden und die
Spannfutter 19, 20 beider Dornwiderlager 15, 16 konnen zugefahren werden, ohne dass die Spann-

futter 19, 20 die Luppe 11 einklemmen.

In Figur 3 ist eine erfindungsgemale Kaltpilgerwalzanlage 7 in einer schematischen Seitenansicht
dargestellt, welche im Vergleich zu der in Figur 2 gezeigten Kaltpilgerwalzanlage 7* zusatzlich zu
den zwei Vorschubspannschlitten 5, 5', dem vorderen 15 und dem hinteren Dornwiderlager 16 noch

eine Abwickelvorrichtung 26 sowie eine Aufwickelvorrichtung 30 aufweist.
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Die Abwickelvorrichtung 26 sorgt daflir, dass eine auf einer Spindel 27 um eine erste Achse 28
aufgewickelt angeordnete Luppe 11 abgewickelt wird. Dabei erfolgt ein motorisch angetriebenes
Drehen der Spindel 27 um die erste Achse 28 in Richtung des dargestellten Pfeils, so dass die auf
der Spindel 27 aufgewickelt angeordnete Luppe zwischen fiinf Biegewalzen 32a geleitet wird. Drei
Biegewalzen 32a sind dabei in einer oberen Reihe angeordnet und zwei Biegewalzen 32a in einer
unteren Reihe angeordnet. Die Biegewalzen 32a biegen die durchgefiihrte Luppe 11 gleichmaRig
und in jeweils entgegengesetzten Richtungen derart, dass die Luppe 11 zwischen den Biegewalzen
32a gerade gebogen und gerichtet wird, bevor sie durch das Spannfutter 19 des vorderen Dornwi-
derlagers 15 durchgefuhrt wird. Das Geraderichten der Luppe 11 von ihrer gekrimmten Ausgangs-
form findet dabei wahrend des Ladens der Luppe 11 durch das vordere Dornwiderlager 15 in die

Kaltpilgerwalzanlage 7 statt.

Die Integration einer Abwickelvorrichtung 26, wie in Figur 4 gezeigt, ist insbesondere bei Luppen 5
mit einer Lange von 30 m oder mehr von Vorteil. Durch das Abwickeln einer aufgewickelt angeord-
neten Luppe 11 von der Spindel 27 und ein gleichzeitiges Zuflihren der Luppe 11 zu dem vorderen
Dornwiderlager 15 sowie Durchfihren der Luppe 11 durch das vordere Dornwiderlager 15 lasst

sich viel Platz in einer Halle sparen, in welcher die Kaltpilgerwalzanlage 7* sich befindet.

Um das fertige Rohr 25 hinter dem Walzgerist 1 in eine transportfahige Form aufwickeln zu kén-
nen, ist bei der in Figur 3 dargestellten Kaltpilgerwalzanlage 7 zudem eine Aufwickelvorrichtung
30 vorgesehen. Die Aufwickelvorrichtung 30, welche in Figur 3 schematisch dargestellt ist, besteht
aus einem Haltegestell 33 und einer Biegeeinrichtung 31. Die Biegeeinrichtung 31 weist drei Bie-
gewalzen 32b auf, die in der dargestellten Ausfihrungsform alle drei motorisch angetrieben sind

und reibschliissig mit dem fertigen Rohr 25 in Eingriff treten.

Der bereits fertig gewalzte Teil der Luppe, d.h. der Teil des bereits fertigen Rohres 25, wird zu-
nachst von einem Spannfutter 22 eines Auslaufspannschlittens 18 aufgenommen und in Richtung
der Aufwickelvorrichtung 30 gezogen. Sobald ein Teil des bereits fertigen Rohres 25 zwischen die
20 Biegewalzen 32b der Biegeeinrichtung 31 der Aufwickelvorrichtung 30 gerat, wird dieser Teil
des fertigen Rohres 25 von zwei Uber dem fertigen Rohr 25 angeordneten Biegewalzen 32b und
einer unter dem fertigen Rohr 25 angeordneten Biegewalze 32b zunachst gekrimmt. Infolge einer
motorisch angetriebenen Rotation der Aufwickelvorrichtung 30 in Richtung des in Figur 3 einge-
zeichneten Pfeils wird der gekrimmte Teil des fertigen Rohres 35 um eine erste Achse 34 herum

spiralformig aufgewickelt.

Die Biegeeinrichtung 31 bzw. die drei Biegewalzen 32b sind zudem um eine zweite Achse 35, die
mit der Langsachse des aus dem Auslaufspannschlitten 18 austretenden fertigen Rohrs 25 zusam-

menfallt, verschwenkbar an dem Haltegestell 33 befestigt. Dabei erfolgt die Verschwenkbewegung
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der Biegewalzen 32b um die zweite Achse 35 mit Hilfe eines Motorantriebs. Das gleichzeitig mit
dem Aufwickeln erfolgende Verschwenken wird mit der gleichen Winkelgeschwindigkeit wie die
Verschwenkbewegung der Luppe 11 um deren Langsachse wahrend des Auswalzens der Luppe
11 ausgefihrt. Beide Verschwenkbewegungen finden folglich synchron zueinander statt. Dies hat
den Vorteil, dass ein Verwinden des fertigen Rohres 35 beim Aufwickeln vollstandig, zumindest
aber im Wesentlichen, vermieden wird und das fertige Rohr 25 ohne Torsionsspannungen wahrend

des Walzens aufgewickelt wird.

Zusatzlich ist in der gleichen Werkshalle ein Glihofen 29 vorgesehen, in dem die Luppe 11 vor
dem Einlauf in die Pilgerwalzanlage 7 und nach einem ersten Walzen in einer zweiten Kaltpilger-

walzanlage gegliiht wird.

Fir Zwecke der urspringlichen Offenbarung wird darauf hingewiesen, dass samtliche Merkmale,
wie sie sich aus der vorliegenden Beschreibung, den Zeichnungen und den Ansprichen fiir einen
Fachmann erschliel3en, auch wenn sie konkret nur im Zusammenhang mit bestimmten weiteren
Merkmalen beschrieben wurden, sowohl einzeln als auch in beliebigen Zusammenstellungen mit
anderen der hier offenbarten Merkmale oder Merkmalsgruppen kombinierbar sind, soweit dies nicht
ausdriicklich ausgeschlossen wurde oder technische Gegebenheiten derartige Kombinationen un-
moglich oder sinnlos machen. Auf die umfassende, explizite Darstellung samtlicher denkbarer
Merkmalskombinationen wird hier nur der Kiirze und der Lesbarkeit der Beschreibung wegen ver-
zichtet. Wahrend die Erfindung im Detail in den Zeichnungen und der vorangehenden Beschrei-
bung dargestellt und beschrieben wurde, erfolgt diese Darstellung und Beschreibung lediglich bei-
spielhaft und ist nicht als Beschrankung des Schutzbereichs gedacht, so wie er durch die Anspri-

che definiert wird. Die Erfindung ist nicht auf die offenbarten Ausfihrungsformen beschrankt.

Abwandlungen der offenbarten Ausfiihrungsformen sind fir den Fachmann aus den Zeichnungen,
der Beschreibung und den beigefiigten Anspriichen offensichtlich. In den Ansprichen schliel3t das
Wort "aufweisen" nicht andere Elemente oder Schritte aus, und der unbestimmte Artikel "eine" oder
"ein" schliel3t eine Mehrzahl nicht aus. Die blolke Tatsache, dass bestimmte Merkmale in unter-
schiedlichen Anspriichen beansprucht sind, schliefl3t ihre Kombination nicht aus. Bezugszeichen in

den Ansprichen sind nicht als Beschrankung des Schutzbereichs gedacht.
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Bezugszeichenliste

1 WalzgerUst
2,3 obere, untere Walze
4 Walzdorn
5 Vorschubspannschlitten
6 Linearmotor
7,7,7" Kaltpilgerwalzanlage
8 Dornstange
9 vorderer Umkehrpunkt des Walzgerusts
10 hinterer Umkehrpunkt des Walzgerusts
11 Luppe
12 Vorschubspannfutter
13 vorderer Umkehrpunkt des Vorschubspannschlittens
14 hinterer Umkehrpunkt des Vorschubspannschlittens
15 vorderes Dornwiderlager
16 hinteres Dornwiderlager
18 Auslaufspannschlitten fiir fertiges Rohr
19, 20, 22 Spannfutter
23 Kurbeltrieb
24 Schubstange
25 fertiges Rohr
26 Abwickelvorrichtung
27 Spindel
28 erste Achse (Abwickelvorrichtung)
29 Gluhofen
30 Aufwickelvorrichtung
31 Biegeeinrichtung
32a, 32b Biegerolle
33 Haltegestell
34 erste Achse (Aufwickelvorrichtung)
35 zweite Achse (Aufwickelvorrichtung)
ET Einlauftotpunkt
AT Auslauftotpunkt

PCT/EP2017/057307
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Patentanspriche

1. Kaltpilgerwalzanlage (7, 7', 7*) zum Kaltumformen einer Luppe (11) zu einem kaltverfestig-

ten Rohr (25) mit einem Walzgerust (1) mit daran drehbar gelagerten Walzen (2, 3),
wobei das Walzgerust (1) in einer Richtung parallel zu einer Langsachse der Luppe
(11) zwischen einem in einer Vorschubrichtung der Luppe (11) vorderen Umkehrpunkt
(9) und einem in der Vorschubrichtung der Luppe hinteren Umkehrpunkt (10) moto-
risch angetrieben hin und her bewegbar ist,
wobei die Walzen (2, 3) wahrend einer Hin- und Herbewegung der Luppe (11) eine
Drehbewegung ausflhren, so dass die Walzen (2, 3) in einem Betrieb der Kaltpilger-
walzanlage (7, 7', 7) die Luppe (11) zu einem Rohr (25) auswalzen,

einem Walzdorn (4),
wobei der Walzdorn (4) von einer Dornstange (8) an einem in Vorschubrichtung der
Luppe hinteren Ende der Dornstange (8) derart gehaltert ist, dass in einem Betrieb der
Kaltpilgerwalzanlage (7, 7', 7°) die Luppe (11) von den Walzen (2, 3) Uber dem
Walzdorn (4) ausgewalzt wird,

mindestens einem Vorschubspannschlitten (5) mit einem daran befestigten Vorschubspann-

futter (12) zum Aufnehmen der Luppe(11),
wobei der Vorschubspannschlitten (5) in einer Richtung parallel zu der Langsachse
der Luppe (11) zwischen einem in Vorschubrichtung der Luppe (11) vorderen Umkehr-
punkt (13) und einem in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Umkehrpunkt (14) derart
hin und her bewegbar ist, dass die Luppe (11) in einem Betrieb der Kaltpilgerwalzan-
lage (7, 7', 7*) einen schrittweisen Vorschub in einer Richtung auf den Walzdorn (4)
zu erfahrt,
wobei das Vorschubspannfutter (12) derart in radialer Richtung auf- und zufahrbar ist,
dass es die Luppe (11) freigibt oder einspannt,
und mit mindestens einem Dornwiderlager mit einem Spannfutter zur Halterung der
Dornstange (8),
wobei ein vorderes Dornwiderlager (15) in Vorschubrichtung der Luppe (11) vor dem
Vorschubspannschlitten (5) angeordnet ist derart, dass die Dornstange (8) in einem
Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage (7, 7', 7°) von dem Spannfutter (19) des vorderen
Dornwiderlagers (15) festhaltbar ist,
wobei das Spannfutter (19) des vorderen Dornwiderlagers (15) in radialer Richtung
auffahrbar ist, so dass eine Luppe (11) zwischen dem Spannfutter (19) und der Dorn-

stange (8) hindurchfihrbar ist,
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dadurch gekennzeichnet, dass
das vordere Dornwiderlager (15) von dem Vorschubspannfutter (12), gemessen mit dem
Vorschubspannschlitten (5) an seinem hinteren Umkehrpunkt (14), einen Abstand von min-

destens 30 m aufweist.

Kaltpilgerwalzanlage (7, 7', 7*) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Dorn-

stange (8) eine Zugfestigkeit von 1000 N oder mehr aufweist.

Kaltpilgerwalzanlage (7, 7', 7*) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Dornstange (8) eine Dehnung von 10 % oder weniger aufweist.

Kaltpilgerwalzanlage (7°, 7*) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kaltpilgerwalzanlage (7°, 7*) zwei Vorschubspannschlitten (5, 5') mit jeweils
einem daran befestigten Vorschubspannfutter (12, 12') sowie eine Steuerung aufweist, wo-
bei die Steuerung derart ausgestaltet ist, dass sie die Bewegung der zwei Vorschubschlitten
(5, 5') derart steuert, dass die Luppen (11, 11") in einem kontinuierlichen Betrieb der Kaltpil-
gerwalzanlage (7¢, 7°) jeweils abwechselnd von einem der Vorschubspannfutter (12, 12')
einspannbar sind und in Richtung auf den Walzdorn (4) zu schrittweise vorschiebbar sind,
wobei das vordere Dornwiderlager (15) von dem Vorschubspannfutter (12) des in Vorschub-
richtung der Luppe hinteren Vorschubspannschlittens (5), gemessen mit dem Vorschub-
spannschlitten (5) an seinem hinteren Umkehrpunkt (14), einen Abstand von mindestens 30
m aufweist.

Kaltpilgerwalzanlage (7', 7*) nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kaltpilgerwalzanlage (7', 7°) ein hinteres Dornwiderlager (16) mit einem Spann-
futter (20) zur Halterung der Dornstange (8) in Vorschubrichtung der Luppe (11) zwischen
dem vorderen Umkehrpunkt (13) des Vorschubspannschlittens (5) und dem vorderen Dom-
widerlager (15) aufweist, wobei das hintere Dornwiderlager (16) von dem vorderen Dornwi-
derlager (15) einen Abstand von mindestens 30 m aufweist, derart, dass die Dornstange (8)
im Betrieb der Kaltpilgerwalzanlage (7', 7) von mindestens einem Spannfutter (19, 20) des

vorderen Dornwiderlagers (15) oder des hinteren Dornwiderlagers (16) festhaltbar ist.

Kaltpilgerwalzanlage (7, 7', 7) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jeder Vorschubschlitten (5, 5') der Kaltpilgerwalzanlage (7, 7°, 7*) derart aus-
gestaltet ist, dass er eine Luppe (11) mit einem Gewicht von 100 kg/m oder mehr vorschie-

ben kann.

Kaltpilgerwalzanlage (7") nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
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dass eine Aufwickelvorrichtung (30) in Vorschubrichtung des gefertigten Rohres (25) hinter
den Walzen (2, 3) der Kaltpilgerwalzanlage(7‘‘) angeordnet ist, wobei die Aufwickelvorrich-
tung (30) fur das in der Kaltpilgerwalzanlage (7*) gefertigte Rohr (25) eine Biegeeinrichtung
(31) zum Krimmen des Rohres (25) derart, dass dieses um eine erste Achse (34) herum
aufwickelbar ist, und ein Haltegestell (33) aufweist, wobei die Biegeeinrichtung (31) und die
erste Achse (34) um eine im Wesentlichen zu der ersten Achse (34) senkrechte und zu einer
Langsachse einer zwischen den Walzen (2, 3) aufgenommenen Luppe (11) parallele zweite

Achse (35) verschwenkbar an dem Haltegestell (33) aufgenommen ist.

Kaltpilgerwalzanlage (7“) nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kaltpilgerwalzanlage (7*) eine Abwickelvorrichtung (26) aufweist, von welcher eine
auf einer Spindel (27) um eine erste Achse (28) aufgewickelt angeordnete Luppe (11) abwi-
ckelbar und dem vorderen Dornwiderlager (15) zum Einfiihren in die Kaltpilgerwalzanlage
(7*) zufuhrbar ist.

Kaltpilgerwalzanlage (7") nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kaltpilgerwalzanlage (7") einen Gluhofen (29) aufweist, welcher derart ausgestaltet
ist, dass er die Luppe (11) in einem aufgewickelten Zustand auf eine Temperatur in einem
Bereich von 1000° C bis 1200° C erhitzt.

Verfahren zum Herstellen eines Rohres (25) durch Kaltumformen einer Luppe (11) in einer
Kaltpilgerwalzanlage (7, 7°, 7*) mit einem Walzgerist mit daran drehbar gelagerten Walzen,
einem von einer Dornstange (8) gehaltenen Walzdorn (4), mindestens einem die Dornstange
(8) haltenden Dornwiderlager (15, 16) und mindestens einem Vorschubspannschlitten (5)
mit einem Vorschubspannfutter (12) zum Aufnehmen der Luppe (11) mit den Schritten:

a) Auffahren eines Spannfutters (19) eines in Vorschubrichtung der Luppe (11) vor-
deren Dornwiderlagers (15) in radialer Richtung und Durchfihren einer ersten
Luppe (11) durch das vordere Dornwiderlagers (15),

b) nach dem vollstandigen Durchfiihren der ersten Luppe (11) durch das vordere
Dornwiderlager (15) Zufahren des Spannfutters (19) des vorderen Dornwiderlagers
(15) in radialer Richtung derart, dass das vordere Dornwiderlager (15) die den
Walzdorn (4) tragende Dornstange (8) festhalt,

c) Zufiihren der ersten Luppe (11) zu einem Vorschubspannschlitten (5) und Aufneh-
men der ersten Luppe (11) durch Auffahren des Vorschubspannfutters (12) in ra-
dialer Richtung und Einspannen der ersten Luppe (11) durch Zufahren des Vor-
schubspannfutters (12) in radialer Richtung an einem in Vorschubrichtung der
Luppe (11) vorderen Umkehrpunkt (13) des Vorschubspannschlittens (5),

d)  Auswalzen der ersten Luppe (11) durch die Walzen (2, 3) Gber dem Walzdorn (4)
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zu einem kaltverfestigten Rohr (25) durch schrittweises Vorschieben der ersten
Luppe (11) mit Hilfe des Vorschubspannschlittens (5) und oszillatorisches Vor- und
Zuruckbewegen des Walzgerusts (1) zwischen einem vorderen (9) und einem hin-
teren Umkehrpunkt (10) mit den Walzen (2, 3),

dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Luppe (11) eine Lange von 30 m oder mehr aufweist.

Verfahren zum Herstellen eines Rohres gemaly Anspruch 10, gekennzeichnet durch den

nach dem Schritt b) und vor dem Schritt ¢) zusatzlich erfolgenden Schritt:

e)

Auffahren eines Spannfutters (12°) eines in Vorschubrichtung der Luppe (11) hinte-
ren und zwischen dem vorderen Umkehrpunkt (13') eines in Vorschubrichtung der
Luppe (11) vorderen Vorschubspannschlittens (5') und dem vorderen Dornwiderla-
ger (15) angeordneten Dornwiderlagers (16) in radialer Richtung, wobei das hintere
Dornwiderlager (16) von dem vorderen Dornwiderlager (15) einen Abstand von min-
destens 30 m aufweist, und Durchfiihren der ersten Luppe (11) durch das hintere
Dornwiderlager (16), wobei das Auswalzen der ersten Luppe durch die Walzen (2.
3) Uber dem Walzdorn (4) zu einem kaltverfestigten Rohr (25) in Schritt d) durch
schrittweises Vorschieben der ersten Luppe (11) abwechselnd mit Hilfe des vorde-
ren Vorschubspannschlittens (5') von einem vorderen Umkehrpunkt (13') bis zu ei-
nem hinteren Umkehrpunkt (14') des vorderen Vorschubspannschlittens (5') und
mit Hilfe eines in Vorschubrichtung der Luppe hinteren Vorschubspannschlittens (5)
von einem vorderen Umkehrpunkt (14) bis zu einem hinteren Umkehrpunkt (13) des
hinteren Vorschubspannschlittens (5) und oszillatorisches Vor- und Zuriickbewe-
gen des Walzgerists (1) zwischen einem vorderen (9) und einem hinteren Umkehr-
punkt (10) mit den Walzen (2, 3) erfolgt,

und wobei das Verfahren zusatzlich die Schritte aufweist:

f)

nach dem vollstandigen Durchfihren der ersten Luppe (11) durch das hintere Dorn-
widerlager (16) Zufahren des Spannfutters (20) des hinteren Dornwiderlagers (16)
in radialer Richtung derart, dass das hintere Dornwiderlager (16) die den Walzdorn
(4) tragende Dornstange (8) festhalt,

wahrend des Walzens der ersten Luppe (11) Auffahren des Spannfutters (19) des
vorderen Dornwiderlagers (15) und Durchflihren einer zweiten Luppe (11') durch
das vordere Dornwiderlager (15) in den Bereich zwischen vorderem Domwiderlager
(15) und hinterem Dornwiderlager (16),

nach dem vollstandigen Durchfiihren der zweiten Luppe (11') durch das vordere
Dornwiderlager (15) Zufahren des Spannfutters (19) des vorderen Dornwiderlagers
(15) derart, dass das vordere Dornwiderlager (15) die den Walzdorn (4) tragende
Dornstange (8) festhalt,



10

15

20

25

30

35

12.

13.

WO 2017/167745 -26- PCT/EP2017/057307

Auffahren des Spannfutters (20) des hinteren Dornwiderlagers (16),

Durchfiihren der zweiten Luppe (11') durch das hintere Dornwiderlager (16),
Zufiihren der zweiten Luppe (11') zu dem vorderen Vorschubspannschlitten (5') und
Aufnehmen der zweiten Luppe (11') in dem Vorschubspannfutters (12') des vorde-
ren Vorschubspannschlittens (5') und Einspannen der zweiten Luppe (11') durch
Zufahren des Vorschubspannfutters (12') des vorderen Vorschubspannschlittens
(5') in radialer Richtung.

Auffahren des Vorschubspannfutters (12) des hinteren Vorschubspannschlittens
(5) in radialer Richtung,

schrittweises Vorschieben der zweiten Luppe (11') abwechselnd mit Hilfe des vor-
deren Vorschubspannschlittens (5') und des hinteren Vorschubspannschlittens (5)
bei eingespannter zweiter Luppe (11'),

nach dem vollstandigen Austreten des aus der ersten Luppe (11) fertig gewalzten
Rohres (25) aus dem Walzgerust (1) Einfuhren der zweiten Luppe (11') in das Walz-
gerist (1) und

Auswalzen der zweiten Luppe (11') durch die Walzen (2, 3) Uber dem Walzdorn zu
einem kaltverfestigten Rohr (25') durch schrittweises Vorschieben der zweiten
Luppe (11") abwechselnd mit Hilfe des hinteren Vorschubspannschlittens (5) und
des vorderen Vorschubspannschlittens (5') und oszillatorisches Vor- und Zurtick-
bewegen des Walzgerists (1) zwischen einem vorderen (9) und einem hinteren
Umkehrpunkt (10) mit den Walzen (2, 3).

Verfahren zum Herstellen eines Rohres gemaf’ Anspruch 10 oder 11, gekennzeichnet durch

ein Aufwickeln eines bereits fertig gewalzten Teils (25) der Luppe wahrend des Auswalzens

eines noch zu walzenden Teils der Luppe (11) zu einem kaltverfestigten Rohr (25) mit den
Schritten:

Krimmen eines bereits fertig gewalzten Teils (25) der Luppe in einer Biegeeinrichtung
(31), spiralférmiges Aufwickeln eines bereits fertig gewalzten Teils (25) der Luppe um
eine erste Achse (34) herum, und

Verschwenken der an einem Haltegestell (33) aufgenommenen Biegeeinrichtung (31)
und der ersten Achse (34) um eine im Wesentlichen zu der ersten Achse (34) senk-
rechte und zu einer Langsachse einer zwischen den Walzen (2, 3) aufgenommenen
Luppe (11) parallelen zweite Achse (35) derart, dass das Verschwenken mit der glei-
chen Winkelgeschwindigkeit erfolgt wie ein Verschwenken der Luppe (11) um deren

Langsachse wahrend des Walzens der Luppe (11).

Verfahren zum Herstellen eines Rohres gemal} einem der Anspriche 10 bis 12, dadurch

gekennzeichnet, dass ein Abwickeln einer aufgewickelten Luppe (11) von einer Spindel (27)
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in einer Abwickelvorrichtung (26) um eine erste Achse (28) erfolgt, so dass der bereits ab-

gewickelte Teil der Luppe (11) durch das vordere Dornwiderlager (15) durchgefiihrt wird.

Verfahren zum Herstellen eines Rohres gemal} einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass vor dem Durchfuhren der Luppe (11) durch das vordere Dornwiderla-
ger (15) die auf einer Spindel (27) aufgewickelt angeordnete Luppe (11) auf eine Temperatur
in einem Bereich von 1000° C bis 1200° C erhitzt wird.

Verfahren zum Herstellen eines Rohres gemal Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Erhitzen der Luppe ein weiteres Kaltumformen der Luppe (11) in einer zweiten Kalt-
pilgerwalzanlage erfolgt derart, dass das fertige Rohr (25) durch mehrfaches Kaltumformen

einer Luppe (11) hergestellt wird.
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