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{57) Verfahren zum Verarbeiten von Beizmitteln und insbesondere zum Beizen von auf Walztemperatur von 1000 bis
1300°C erhitzten Werkstiicken fiir die Rohrherstellung durch Auftragen einer vorbestimmten Beizmittelmenge mittels
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Dosiervorrichtung fiir das Beizmittel, Druckbehélter mit einer Gaszufihrung und einem Einlal fiir das Beizmittel und
AuslaR fiir das Gas-Beizmittel-Gemisch, Transportleitung sowie Austragvorrichtung.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Verarbeiten von Beizmitteln insbesondere zum
Beizen von auf Walztemperatur érhitztén Werkstﬁcken fﬁf

die Rohrherstellung, dadurch gekénnzeichnet, dass das Beiz-
mittel volumetrisch oder gravimetrisch 5o dosiert in einen
Druckbehdlter eingespiesen wird, dass pro m2 Innenwandung
des Werkstﬁckes 5 bis 100 g Beizmittel'vofhanden sind, der
Druckbehélter mit Druckgas beaufschlagt wird, so dass sich
ein Verhdltnis von 50 bis 750 Normalliter Gas pro Kilogramm
Beizmittel einstellt, und dass Gas ﬁnd Beizmittél als homo-
geneé Gemisch durch eine Transportleitung zu éiner Austrag-
vorrichﬁung geleitet und in zirkuldrer, turbulenter, lami-

narer oder pulsierender Bewegung in oder auf das auf Walz-

temperatur erhitzte Werkstilick geleitet und das Beizmittel

auf die Werkstlickwandungen aufgetragen wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass das Beizmittel volumetrisch dosiert wird.

Verfahren nach Patentansprﬁbhen 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass pro m2 Werkstlickinnenwandung 10 bis 60'g;
vorzugsweise 25 bis 50 g Beizmittel angewendet werden und
dass pro Kilogramm Beizmittel 100 bis 500 Normalliter Gaé,
vorzugsweise 100 bis 250 Normalliter Gas, angewendet

werden.



Verfahren nach Patentansprﬁéhen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austrag&orrichtung wdhrend des Auftra-
gens des Beizmittels in einem Werkstlickhohlraum durch den
Werkstilickhohlraum gefithrt wird.

Verfahren gemdss Patentansprilichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beizmitﬁel durch die im Bereich eines
Hohlkdrperendes befindliche Austragsvorrichtung in den
Werkstiickhohlraum geleitet und auf die Innenwandung auf-

getragen wird.

Verfahren gemidss Patentanspriichen 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Gas Luft, Stickstoff, COZ’ ein Gas aus
der Reihe der Edelgase oder Gemische dieser Gase verwendet

werden.

Verfahren gemdss Patentanspriichen 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Béizmittel in trockener Form als Pulver
mit einer durchschnittlichen Korngr&sse von 50 bis 1000

Mikrometer oder als Granulat mit einer durchschnittlichen

Korngrdsse von 0,5 bis 4 mm angewendet wird.

Verfahren gemdss Patentanspriichen 1 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Druckbehdlter derart mit Druckgas beauf-
schlagt wird, dass sich ein Druck von 2 bis 20 bar, vor-

3

zugsweise 2 bis 10 bar, einstellt.



10.

11.

12.

Verfahren gemdss Patentanspriichen 1 bis 8, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das Beizmittel fiir das Beizen von Luppen
/

_angewendet wird und auf die inneren Luppenwandungen des

Luppenhohlraumes aufgetragen wird.

Vorrichtung zum Verarbeiten von Beizmitteln nach

dem Verfahren von Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtﬁng einen Vorratsbehélter fiir das
Beizmittel, da:an angeschlossen eine volumetrische oder
gravimetrische Dosiefvorrichtung,'die sich in einen Druck;
behdlter entleert, aufweist und der Druckbehdlter einen
Druckgaseinlass und.einen'AuSiass flir das Gas-Beizmittel-
Gemisch aufweiét, wobei der Auslass durch ein Qeff-
nungsventil gestéuert wird und die Vorrichtung éine Trans-

portleitung und an deren Ende eine Austragvorrichtung fiir

- das Gas-Beizmittel-Gemisch aufweist.

Vorrichtung gemdss Patentanspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als bqsiervorrichtung eine volumetriéche

Dosiervorrichtung eingesetzt wird.

Vorrichtung gemdss Patentanspriichen 10 und 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Dosiervorrichtung ein Schnecken-

dosierer eingesetzt wird.

Hierzu 1 Blatt Zeichnung
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Verfahren und Vorrichtung zum Beizen von Werkstiicken zur Rohr-

herstellungu

Anwendungsgebiet der Erfindung: :
Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum

Beizen von Hohlkdrpern, wie Luppen Hohlbldcken oder Rohren.

Charakteristik der bekannten technischen Lbsungen:

Es ist bekannt, Metalloberfléchen und insbesondere Stahlober-
flidchen vor einer Umformung zu beizen. Eine M8glichkeit des
Beizens ist die Oberflichenbehandlung mit S&uren, S&uregemi-

schen, Alkalien oder Salzgemischen.

Beiépielsweise bei der Verarbeitung von Werkstiicken aus Eisen
und insbesonders Stahl, wie Hohlbldcken oder Rohren und spe-
ziell von Luppen zu nahtlosen Rohren in Aﬁlagen wie Stossbank-
anlagen, Schrittwalzwerken, Asselstrasse, Stopfenwalzwérken,
Pilgerstrassen, Kontistrassen, Multiple Pipe Mills, Stauch-
pressen usw. muss vor dem Einfiihren der Dornstanée.das Luppen-,
Hohlblock- oder Rohrinnere bei Temperaturen im Bereich der
Walztemperatur, d.h. bei rund 1000 bis 1300°C gebeizt werden.
Durch die Komplexitdt des Arbeitsablaufes in Walzwerken der
genannten Artlwar es bisher nicht»méglich; éuf rationelle Weise
ein vollsténdiges Beizen zu erreichen, so kann es durchaus vor-
kommen, dass fiir das Auftragen des Beizmittels nur so kurze

Zeitrdume wie ca. 1 Sekunde zur Verfiigung stehen.

Es wurde schon vorgeschlagen, Luppen zu entzundern, indem Ent-
zunderungsmittel mit Hilfe eines Druckgases in zirkuldrer Be-

wegung an einem Luppenende in das Innere der auf Walztemperatur
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erhitzten.Luppe einzufiihren und am anderen Luppenénde durch‘
Absaugeh das‘Restgemisch auszutragenf

Dieses Verfahren hat den Nachteil, grosse Gas- und Entzunde-
rungsmengen zu beﬁétigen. Aus wirtschafflichen Griinden muss
als Gas in der Regel Luft angewendet werden, die, insbesondere
‘in derart grossen Mengen, oxidativ, aber auch stark kiihlend
auf dés Luppeninnere wirkt.

&Weiters ist ein Absaugen und Filtrieren des Restgemiséhes von

Gas und Salzen nicht unproblematisch.

7iel der Erfindung:

Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, eine Vorrichtung und
ein Verfahfen VorZuschlagen; das es ermdglicht, im Arbeitsab-
lauf eines Walzwerkes eine Beizung kontinuierlich und még-
lichst vollstdndig vorzunehmen und diese Aufgabe bel geringem
_apparativen Aufwand mit angepassten Beizmittelmengen auszu-
fiihren. | |

'Erfindungséeméés Wirdrdas mit einem Verfahren nach Patentan-

spruch 1 und einer Vorrichtung nach Patentanspruch 10 erreicht.

Darlegung deg Wesens der Erfindung:

Das Verfahren wird derart ausgefﬁhrt, dass das Beizmittel,
zweckmédssig in trockener Form als Pulver, mit einer durch-
schnittlichen Korngr&sse von 50 bis 1000 Mikrometer oder als
Granulat mit einer durchschnittlichen Korngr&sse von 0,5 bis

4 mm in einem Vorratsbehdlter eingefiillt wird. In der Regel
durch Schwerkraft,'nétigenfalls mit Unterstlitzung beispiels-

' weise eines Riittlers, eines umlaufendeh Rihrflligels oder dﬁréh
Lufteinblasen, um eine Briickenbildung des Pulvers zu vermeiden,

wird das-Beizmittel in eine Dosiervorrichtung gespiesen. Gege-



~

bénenfalls kann der Silobehdlter als Druckbehdlter ausgebildet
sein und‘das Material wird daﬁn durch Druckbeaufschlagung aus-
gétragen. Als Dosiervorrichtung kommen an sichibekannte Dosier-
vorrichtungen in Frage, wie Dosierwaagen, Dosierschnecken,

Dosierspiralen, Schwingaufgeber oder ein Dosierband.

Die Dosierung wird gravimetrisch oder volumetrisch ausgefiihrt,
zweckmissig erfolgt eine volumetrische Dosierung, vorzugsweise

wird ein Schneckendosierer eingesetzt.

Aus der Dosiervorrichtung wird das Beizmittel in einen Druck-
behdlter eingebracht. Dieser Druckbehdlter wird mittels eines
Gases unter Druck gesetzt. Als geeignetes Gas kann Luft, Stick-

stoff, CO ein Edelgas oder Gemische davon eingesetzt werden.

2!
Nach dém erfindungsgemdssen Verfahfen werden 5 bis 100 g Beiz-
mittel pro m2 innere Oberfl&che oder Innenwandung des Werk-
stlickes angewendet. Zweckmdssig werden 10 bis 60 g, vof%eil-

haft 25 bis 50 g Beizmittel pro m2 Innenwandﬁng angewendet.

Die Gasmenge betrdgt-50 bis 750 Normalliter pro Kilogramm Béiz-
mittel. In einer zweckmidssigen Ausfiihrungsform werden 100 bis
500 Normalliter, vorzugsweise 100 bis 250 Normalliter Gas pro -

Kilogramm Beizmittel angewendet.

Der Druck im Druckbehdlter soll 2 bis 20 bar, vorzugsweise 2

bis 10 bar betragen.



Nach. erfolgter Druckbeladung des Dfuckbehélters~kann‘im Rahmen
des Arbeitstaktes.des WaiZwerkes daé Beizmittel Verafbeitet
werdén. Zu diesem Zweck ist eine Transportieitung vorgesehen,
die zu einerAAustragvorrichtung fﬁhrti Diese Austragvorrichtﬁng
kahn beispielsweise eine einfache Rohréffnung, ein Austrag-
konus, gegebeﬁenfalls mit Spirale oder mit einem Diffuser aus-
gefﬁstet, sein und es kdnnen auch verschiedene Diisenarten ein-

gesetzt werden.

Um das Beizmittel gleichmdssig im Hohlraum des Werkstlickes zu
verteilen und aufzutragen, wird auf eine zirkulédre, laminare(
éurbulente oder pulsierende Strémung.des Gas-Beizmittel-Ge-
misches abgezielt, wobei generell eine zirkuldre oder turbu-
lente Stfémﬁng aﬁgestrebt wird.

Unter zirkuldrer Bewegung wird verstanden, dass sich d;s Ge-
misch unter Ausbildung einer spiralfdrmigen Bewegung durch die
Oeffnung des Werkstiickes hindurch bewegt. Die laminére Strémung
bedeutet, dass das—Gemisch—-in-im wesentlich gleichfdrmiger Be-
wegung durch aie,Werkstﬁckéffnung'hinduréhstrﬁmt, wihrend
unter turbulenter Strdmung eine Wirbelbildung_des strbmenden
Mediums angestrebt wird. Die pulsierende Strdmung umschreibt

ein Verfahren, gemdss dem das Gemisch in mehreren Druckstdssen

durch die Werkstiick8ffnung geflihrt wird.

Die Austragvorrichtuné kann im Bereich eines Werkstilickendes
zentrisch als auch aussermittig zur Werkstﬁckéffnung angebracht
sein. Es ist aber auch m8glich, mit der Austragvorrichtung in

das Werkstlickinnere zu fahren oder wdhrend des Austragens des



Gemisches die Austragvorrichtung durch die Werkstlick6ffnung zu

fihren..

Wahrend der Ahwendgng des Beizmittels weist das Werkstlick in
der Regel seine Walztemperaﬁur von etwa 1000 bis 1300°C auf,
wobei.es im Rahmen der technischeﬁ Gegeﬁenheiten liegt, dass
sich zwischen dem Beizvorgang und dem ersten Walzvorgang noch

- Temperatur#dnderungen einstellen kdnnen.

Ausfithrungsbeispiele:

Das erfindungsgemdsse Verfahren wird mit einer Vorrichtung aus-
gefiihrt, die beispiélhaft und schematisch in Abbildung 1 dar-
gestellt ist.

Erfindungsgemdss umfasst die Vorrichtung einen Vorratsbehél—
ter 1 flir das Beizmittel, daran angeschlossen eine volumetri-
sche oder gravimetrische Dosiervorrichtung 2; die sich in

einen Druckbehdlter 3 entleert. Der Druckbehdlter 3 ist mit
einerADruckgaszufﬁhruné ; und einem Auslass 5 filir das Gas—Beiz-i
mittel-Gemisch aﬁsgerﬁstet. Der Auslass 5 wird iiber ein O?ff—
nungsventil 6 gesteuert, wobei nach dem Oeffnen des Ventils

das Gas-Beizmittel-Gemisch durch eineATransportleituﬁg 7 zu

einer Austragvorrichtung 8 gefilihrt wird.

Die Austragvorrichtung 8 hat die Aufgabe, zugleich Verteilvor-
richtung zu sein und einen rundum gleichmd@ssigen Austrag zu

gewdhrleisten.



Ein weiteres wesentliches Merkmal des Druckbehdlters ist die
Gestaltung des Auslasses 5. Dieser muss gewéhrieisten, dass
das Material restlos und ohne zu Entmischen wdhrend deé Ar-
beitstaktes ausgetragen Wird. Als technische Massnahme kann
dés beispielsweise durch einen Druckbehdlter ﬁit Wanden, die -
sichvsehr steil gegen den Auslass 5 neigen, una/bder einen

Konus im Bereich des Auslasses aﬁgestrebt werden.

Weitere Ausgestaltungsformen sind die M&glichkeiten des Vor;
heizéns des Gases‘und/oder Entzunderungsmittels, entweder vor
oder innerhalb des Druckbeh&lters oder in der Transportlei-

tung. Durcﬂ die verhdltnismd@ssig kleinen Mengen an Beizmittei

und Gas ist das Vorheizen leicht méglich.

Durch Anpassung der Dosiervorrichtung und der Austragvorrich-
tung ist es auch m&glich, das Beizmittel in gleicher Weise in

flliissiger Form als L&sung, Suspension oder Schmelze zu verar-

~——————beiten.

C.

Als Ventile und Steuerorgane flir die Dosiervorrichtung 9,10,

die Druckgaszuflihrung 11 und den Auslass & kOnnen an sich be-

kannte Konstruktionen verwendet werden. Die Steuerung kann

beispielsweise mechanisch, hydraulisch, pneumatisch oder elek-

tromagnetisch erfolgen, wobei eine dem jeweiligen Arbeitstakt
des Walzwerkes und dem Programmablauf gerecht werdende Steue- -

rung auf an sich bekannte Weise, beispielsweise durch Hand-

steuerung, mechanisch>oder auch elektronisch, erfolgen kann.
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In der Abbildung 1 ist ferner das Werkstlick beispielsweise
eine Luppe,‘Hohlblock oder Rohr 12 und der als Werkstiickinnen-

raum 13 bezeichnete Hohlraum erkennbar.

Mit dem Verfahren»nach Vorliegender Erfindung gelingt es, das
Beizmittel ohne allfdllige Entmischung in gleichméssiger Ver-
teilung im Werkstlickinnenraum zu ver?eilen und die vorhandene
zunderschicht zu modifizieren, resp. chemiséh umzusetzen.
Idealerweise wird durch die Verwendung des Beizmittels nicht
nur eine gleichmdssige und gut haftende diinne Obefflécheh—-
schicht efhalten, sondern die sich bildenden Produkte éuf der
inneren Oberfldche des Werkstlickes haben idealerweise nicht-

abrasive oder sogar schmierende Eigenschaften.

Durch die Verwendung von im Vergleich zu bekannten Entzundé—
rungsverfahren kleinen Gasmengen kommen bei der Verwendung von
Luft als Druckgas nur‘verhéltnisméssiglkleine Sauerstoffmengen
mit dem auf Walztemperatur erhitzten Werkstﬁckvin Berilihrung,
was eine stark’vermindernde Bildung von neuen Oxidationsproduk-
ten’bédeutet;

Bei den geringen Gasmengen kénn es auch schon wirtéchaftlidh
vertretbar werden, Inertgase, wie Stickstoff oder Edelgase
,anzuwenden. Ein neuerliches Aufoxidieren kahn damit vermieden

werden.

Gégenﬁber bekannteh Verfahren zur Entzundérung werden auch pro
Flécheneinheit verhéltnisméssig geringe Mengen an Beizmittel

bendtigt.



Durch die geringen Gas—vuna‘Beizmittelmengen néch dem ﬁérfahA
ren vorliegender Erfindung wird das frither Vorgeschlagene
Absaugen des Entzunderungs-Gas-Gemisches ﬁberflﬁésig, ein Zu-
rﬁckschlaéen des Gemisches éus der Werkstiickdffnung, wie das
bei nicht erfindungsgeméssen Verfahren leicht.mdglich ist, bei-
spiels&eise durch die momeptane starke Aufheizung, tritt»nicht
oder hdchstens in ﬁicht stérender Weise auf. Werden nach dém
Verfahren‘vorliegender Erfindung das Gas und/oder das Beizmit-
tel vorgeheizt, kdnnen diese Probleme ganz vernachl&@ssigt
werden. Die gezielt eingesetzte Strdmung bewirkt weiters eiﬁe
dusserst homogene Verteilung des éeizmittels auf der Oberflédche
des Werkstﬁckinnenraumes, so dass kein an sich iberschiissiges

Beizmittel, das seinerseits wieder abgeschieden oder als Ver-

lust eingerechnet werden muss, flir das Verfahren bendtigt wird.
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