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(54) ANWENDUNG VON INERTGAS BEIM HERSTELLEN NAHTLOSER ROHRE SOWIE WERKZEUG FUR DIE ANWENDUNG

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anla-
ge 2um Herstellen nahtloser Rohre, bei welchem bzw.
welcher walzwarme Blocke (1) mittels eines Innenwerk-
zeuges (2) von einer Presse oder Schrégwalzstrafe 2zu
einem Hohlblock gelocht, anschlieflend - gegebenenfalls
nach Ankiimpeln eines Dornstangenanschlages - von einem
eine Dornstange besitzenden Streckaggregat zur Rohrlup-
pe gestreckt und schlieflich fertiggewalzt wird. Hier-
bei soll erfindungsgemd jeweils beim Einbringen oder
Herausziehen des Innerwerkzeuges in den bzw. aus dem
Hohlblock bzw. der Dornstange in die bzw. aus der Rohr-
luppe Inertgas in den frei werdenden Innenraum gebracht
werden, damit dessen Innerwandung nicht verzundert.
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Die Erfindung betrifft die Anwendung von Inertgas beim Herstellen nahtloser Rohre, bei dem walzwarme
Blacke mittels eines Innenwerkzeuges von einer Presse oder SchrigwalzstraBe zu einem Hohlblock gelocht,
anschlieBend, gegebenenfalls nach Ankiimpeln eines Dornstangenanschlages, von einem eine Dornstange
besitzenden Streckaggregat, beispielsweise einer StoSbank oder WalzstraBe, zur Rohrluppe gestreckt und
schlieBlich fertiggewalzt werden. Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Werkzeug fiir die Anwendung.

Es sind zahlreiche Verfahren dieser Art bekannt, die sich voneinander unterscheiden, in der Regel aber die
vorerwihnten Merkmale besitzen. So erfolgt das Lochen der Blicke sowohl bei Verwendung einer Presse als auch
einer SchrigwalzstraBe mit Hilfe eines Innenwerkzeuges, das beispielsweise bei einer Lochpresse aus dem
Lochdorn besteht, wogegen bei einer SchragwalzstraBe dieses Innenwerkzeug aus einer Schaftstange und einem
stirnseitig aufgesetzten Stopfen mit etwas gréBerem Durchmesser als die Schaftstange gebildet ist. Die auf diese
Weise erzeugten Hohlblcke werden dann in einem zweiten Verfahrensschritt zu einer Rohrluppe gestreckt, was
auf verschieden gearteten WalzstraBen oder einer StoBbank durchgefiihrt wird. Die Streckaggregate, so verschieden
sie auch sind, haben gemeinsam, daB der Hohlblock iiber eine Dorn- oder Stopfenstange gestreckt wird, die
entweder nach dem Herausziehen des beim Lochen verwendeten Innenwerkzeuges vor dem Strecken eingeschoben
wird oder es handelt sich um die vom Stopfen befreite Schafistange der zum Lochen benutzten SchriigwalzstraBe,
die nach dem Lochen im Hohlblock belassen wird. Verwendet man zum Strecken des Hohlblockes zur Rohrluppe
eine StoBbank, so muB sich der vorderen Dornstangenstirnfliche ein Domstangenanschlag des Hohlblockes
bieten. Dies ist bei auf Lochpressen hergestellten Hohlblécken der die Bohrung stirnseitig verschlieBende
Hohlblockboden, wogegen auf einer SchriigwalzstraBe hergestellte Hohlblécke keinen solchen Boden haben,
sondern vor dem Strecken zur Rohrluppe durch Ankiimpeln an einen Endabschnitt den Dornstangenanschlag
erhalten, wobei im allgemeinen ein besonderes Innenwerkzeug speziell fiir dieses Ankiimpeln benotigt wird.

Bei diesen bekannten Verfahren kommt es zu einer starken Verzunderung des Hohlblocks und der Rohrluppe,
was auch fiir deren Innenwand gilt. Dort ist die Zunderschicht besonders nachteilig, weil sie vor allem bei
groBerer Lange schlecht zu entfernen ist. Die Innenwand erhilt intensiven Kontakt mit dem Sauerstoff der Luft
vor allem dadurch, daB nach dem Lochen des Blockes zum Hohlblock aber auch nach dem Strecken zur Rohrluppe
das Innenwerkzeug bzw. die Dornstange aus dem Hohlblock oder der Rohrluppe herausgezogen wird. Dabei
entsteht in der Bohrung ein Sog, durch den Luft in die Bohrung eingesaugt wird und die Verzunderung der
Innenwand verursacht. Eine Verzunderung der Innenwand ist besonders nachteilig, wenn sie vor dem Strecken zur
Rohrluppe erfolgt, weil die zwischen der eingeschobenen Domstange des Streckaggregates und dem Walzgut dann
vorhandene Zunderschicht wihrend der Umformung zur Rohrluppe vom Streckaggregat in die
Rohrluppenwandung eingepreft wird, was zu einer rauhen und unebenen Innenwand zunéchst der Rohrluppe fiihrt.
Diese 148t sich beim Fertigwalzen, beispielsweise mit einem Streckreduzierwalzwerk, das ohne Innenwerkzeug
arbeitet, nicht beseitigen, so daB auch die Fertigrohre eine rauhe Innenwand haben. AuBerdem bewirkt diese
Zunderschicht einen erhdhten Verschleif an den teuren Dornstangen der Streckaggregate, was die Betriebskosten
entsprechend erhoht.

Es ist wegen dieser Nachteile bereits vorgeschlagen worden, das beim Lochen verwendete Innenwerkzeug,
beispielsweise die Schaftstange der SchriigwalzstraBe, im Hohlblock zu belassen und anschlieBend als Domnstange
im Streckaggregat zu verwenden. Dies verhindert zwar weitgehend ein Eindringen von Luft in die Bohrung des
Hohiblocks und damit ein Verzundern seiner Innenwand, aber es bedeutet gleichzeitig auch eine hohe thermische
Belastung dieser Stange wegen ihrer langen Kontaktzeit mit dem Walzgut. Insbesondere beim StoBen besitzt die
Stange am vorderen Endabschnitt sehr bald die gleiche Temperatur wie das Walzgut, so daB es allein der hoheren
Warmfestigkeit der Stange zu verdanken ist, da8 im wesentlichen nur der Hohlblock umgeformt wird. Wenn man
bedenkt, daB bei einer StoBbank die Domnstange den Hohlblock antreibt und deshalb mechanisch besonders hoch
beansprucht ist, wird verstindlich, daB die Dornstangen einem starken Verschlei ausgesetzt sind. Hinzu kommt,
daB in manchen Fillen die vorderen Endabschnitte der Dornstangen bei der hohen thermischen und mechanischen
Belastung auch als Innenwerkzeug beim Ankiimpeln eines Dornstangenanschlages benutzt und zusitzlich belastet
werden. Ferner entzieht die beim Einschieben kalte und innen wassergekiihlte Stange dem Walzgut wihrend der
langeren Kontakizeit eine gréBere Wirmemenge, was die Umformung erschwert und das Streckaggregat bei
groBerem Energiebedarf hoher belastet. SchlieBlich ist es problematisch, schon vor dem Lochen den erst beim
Strecken benttigten Schmierfilm dauerhaft auf die Schaftstange und spétere Domstange aufzubringen.

Die letztgenannten Schwierigkeiten lassen sich vermeiden, wenn zum Lochen und Strecken verschiedene
Stangen verwendet werden, was aber den Nachteil der starken Verzunderung der Innenwand hat. Das Problem des
Entstehens einer Zunderschicht ist auch bei einem aus der GB-PS 2,099.738 bekannten Verfahren gegeben bzw.
wird bei diesem in Kauf genommen, bei welchem der Hohlblock durch Lochen hergestellt und durch
Schriigwalzen zur Rohrluppe gestreckt wird. Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine solche
Verzunderung zu verhindern.

Diese Aufgabe wird bei einer Anwendung der einleitend angegebenen Art erfindungsgemiB dadurch geldst, daB
beim Einbringen oder Herausziehen des Innenwerkzeuges in den bzw. aus dem Hohlblock und/oder der Domstange
aus der Rohrluppe gleichzeitig ein Inertgas in den freiwerdenden Innenraum des HohlIblockes oder der Rohrluppe
eingebracht wird. Dieses Inertgas verdréingt die Luft und damit den Sauerstoff aus dem Innenraum des Hohlblockes
oder der Rohrluppe bzw. 148t die Luft erst gar nicht in den Innenraum eindringen, so daB es nicht zur
Verzunderung der Innenwandung kommt. Es bleibt somit eine einwandfreie Oberfliche der Innenwandung erhalten
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bis zum fertigen Rohr. Auch ein erhthter DornstangenverschleiB aufgrund der schmirgelnden Wirkung des
Zunders wird vermieden, was die Betriebskosten spiirbar senkt. Ferner braucht man nicht mehr mit Riicksicht anf
die Verzunderung das Innenwerkzeug nach dem Lochen im Hohlblock zu lassen, sondern kann es, ohne das
Eindringen von Luft in den Innenraum befiirchten zu miissen, herausziehen. Dadurch werden die Innenwerkzeuge
geschont, weil sie nicht der starken Erwirmung und hohen mechanischen Belastung ausgesetzt sind, die sonst
auftreten, wenn dasselbe Innenwerkzeng nicht nur beim Lochen, sondern beispielsweise auch noch beim
Kiimpeln und StoBen verwendet wird. SchlieBlich wirkt sich das Herausziehen des Innenwerkzeuges giinstig auf
die Temperatur des Hohlblockes aus, weil man kurze Kontaktzeiten bekommt und deshalb nicht so viel Wirme
iiber das Innenwerkzeug vom Hohlblock abfiihrt.

ErfindungsgemaB wird somit das Inertgas bereits beim Lochen des zunéchst massiven Blockes in die
entstehende Bohrung eingebracht, so daB eine Zunderschicht erst gar nicht entsteht. Ferner wird erfindungsgema
dafiir gesorgt, daB dieses Inertgas wihrend der nachfolgenden Bearbeitungsvorgénge und wihrend der
Zwischenzeiten nicht entweicht und das Eindringen von Sauerstoff in den Innenraum des Hohlblockes oder der
Rohrluppe verhindert. Nur auf diese Weise ist es moglich, den Entzunderungsvorgang einzusparen, der sehr
umstindlich und aufwendig ist sowie als Behinderung des Herstellungsverfahrens betrachtet werden muB.

Es sei bemerkt, daB es aus der DE-OS 27 39 800 bei einem Verfahren anderer als der Erfindung zugrunde
licgenden Art bekannt ist, Inertgas in Lingsrichtung durch das Innenwerkzeug hindurch in den Rohrinnenraum
einzubringen. Das Wesen der Erfindung besteht jedoch darin, das Inertgas bereits zu dem angegebenen, sehr frithen
Zeitpunkt des gesamten Herstellungsverfahrens in den Innenraum einzubringen, d. h. unmittelbar beim Entstehen
des Innenraumes, also wenn das Innenwerkzeug diesen Raum erstmalig freigibt, ndmlich am Ende des Lochens
des massiven Blockes, wenn man beginnt, das lochende Werkzeug aus dem soeben entstandenen Hohlblock
herauszuziehen, was im Falle des bekannten Verfahrens nicht erfolgt, so da8 bei diesem von einer Verzunderung
der Innenwand des Hohlblockes vor dem Einschieben in den Blockaufnehmer ausgegangen werden mu8.

ZweckmiBig ist es, wenn das Inertgas im wesentlichen durch den beim Herausziehen des Innenwerkzeuges
oder der Domstange entstehenden Sog in den Hohlblock oder die Rohrluppe gesaugt wird. Dabei kann das Inertgas
beispielsweise durch Bohrungen im Innenwerkzeug bzw. in der Dornstange zugefiihrt werden. Fiir den Fall, da8
der Hohlblock oder die Rohrluppe im Bereich ihres Bodens eine Offnung aufweist oder ein offenes Ende hat, kann
das Inertgas auch durch diese Offnung in den Innenraum hineingesaugt werden. Dabei kann es sinnvoll sein, das
Inertgas unter einen leichten Uberdruck zu setzen, um das Hineinsaugen in den Innenraum zu unterstiitzen.
Anstelle eines Inertgases oder zusammen mit diesem lassen sich auch Desoxydationsmittel in den Innenraum des
Hohlblockes bringen, welche eventuell noch vorhandenen Restsauerstoff binden. Das Inertgas und gegebenenfalls
das Desoxydationsmittel bleibt nach dem Herausziehen des Innenwerkzeuges noch geraume Zeit im Innenraum
des HohIblockes oder der Rohrluppen, weil oft ein mehr oder weniger geschlossener Boden das Austreten des
Inertgases verhindert. Selbst ein Zwischenstrecken des Hohlblockes auf einer HohlblockwalzstraBe ohne
Innenwerkzeug wiirde das Inertgas nicht aus dem Innenraum entfernen. Vorteilhaft ist es, wenn der Hohlblock
oder die Rohrluppe nach dem Einbringen von Inertgas im wesentlichen nur noch quer zur Lingsrichtung
transportiert wird. Man vermeidet so Lufistrdmungen, die das Inertgas aus dem Innenraum herausschieben.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Werkzeug fiir die erfindungsgem4Be Anwendung bei einer Presse oder
SchragwalzstraBe zum Lochen, gegebenenfalls einer Kiimpelvorrichtung oder einem eine Dornstange
aufweisenden Streckaggregat, wobei dieses Werkzeug gekennzeichnet ist durch ein Innenwerkzeug zum Lochen,
Kiimpeln oder Strecken, das eine axiale, stirseitig offene und/oder in im wesentlichen radiale Auslabohrung
miindende Zufiihrungsbohrung fiir das ausschlieBliche Zufithren von Inerigas aufweist.

Alternativ ist ein Werkzeug fiir die Anwendung bei einer Presse oder SchrigwalzstraBe zum Lochen,
gegebenenfalls einer Kiimpelvorrichtung oder einem eine Dornstange aufweisenden Streckaggregat vorgesehen,
das durch ein stirnseitig am Hohlblock oder an der Rohrluppe angreifendes, in axialer Richtung Inertgas
zufiihrendes Werkzeug oder Fiillrohr gekennzeichnet ist. Erfindungsgemi8 kann man somit entweder das gesamte
Inertgas oder auch nur einen Teil davon zufiihren. Letzteres insbesondere dann, wenn der Boden des Hohlblockes
oder der Rohrluppe eine geeignete Offnung hat und mit einem Vorratsbehdlter fiir Inertgas in Verbindung steht.
Dariiber hinaus ist es auch moglich, da8 stimseitig am Hohlblock oder an der Rohrluppe ein in axialer Richtung
inertgaszufiihrendes Werkzeug oder Fiillrohr angreift. Dabei muB natiirlich der Hohlblock oder die Rohrluppe an
der betreffenden Stimseite offen sein oder zumindest eine DurchlaB6ffnung besitzen.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand von zwei Ausfiihrungsbeispielen dargestellt. Es zeigen:

Figur 1 eine Rohrluppe mit innenliegender Dornstange beim Strecken in einer Schréigwalzstrafe;

Figur 2 die Rohrluppe mit Dornstange gem#B Figur 1 vor dem Strecken;

Figur 3 bis 5 ein Hohlblock mit innenliegender Stopfenstange beim Lochen in einer SchrigwalzstraBe bei
verschiedenen Betrigbssituationen.

In Figur 1 ist mit (1) eine Rohrluppe bezeichnet, in die eine Dornstange (2) eingeschoben ist. Die
Dornstange (2) dient als Innenwerkzeug wéhrend des Streckvorganges, der bei diesem Ausfiihrungsbeispiel auf
einer SchrigwalzstraBe durchgefiihrt wird. Nur eine Schrigwalze (3) ist von dieser WalzstraBe in Figur 1 zu
erkennen. Es ist auBerdem zu sehen, daB die Dornstange (2) in Walzrichtung (X) vor der Schrigwalze (3)
nahezu den gesamten Innenraum (5) der Rohrluppe (1) ausfiillt, was vollstindig fiir einen Teil des Bereiches
gilt, in dem die Schrigwalze (3) die Rohrluppe (1) erfaBt. Folglich wird der Sauerstoff der Luft von der
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Innenwandung (4) der Rohrluppe (1) weitgehend ferngehalten und Zunderbildung vermieden. Erst in
Walzrichtung (X) hinter der Schriigwalze (3) entsteht zwischen der Innenwand (4) der Rohrluppe (1) und der
Dornstange (2) ein groBerer Innenraum (5), welcher mit Luft angefiillt wire, wenn nicht erfindungsgemiB
Inertgas diese Luft und damit auch den Sauerstoff der Luft verdréingen wiirde. Das Inertgas wird in den Innenraum
(5) durch AuslaBbohrungen (6) eingeblasen, die im Kopf der Dornstange (2) vorgesehen sind.

In Figur 2 ist nur eine dieser AuslaBbohrungen (6) im Schnitt dargestellt und ein Zufiihrungsrohr (7)
erkennbar, durch welches das Inertgas einem Verteilerraum (8) zugefiihrt wird, von dem aus es durch die
AuslaBbohrungen (6) in den Innenraum (5) der Rohrluppe (1) strémen kann. Das Zufiihrungsrohr (7) fiir das
Inertgas ist umschlossen von einem Wasserfiihrungsrohr (9), welches zwei Ringréume (10) und (11) bildet,
durch welche Kiihlwasser zu- und abgefiihrt wird, damit eine ausreichende Kiihlung der Dornstange (2)
sichergestellt ist.

In der Figur 3 sind zwei Schrigwalzen (12) und (13) dargestellt, die einen Hohlblock (14) erzeugen, und
zwar aus einem einlaufseitig eingefiihrten Block (15). Die Schriigwalzen (12) und (13) walzen dabei den
Hohlblock (14) tiber einen Stopfen (16) einer Stopfenstange (17), wobei der Vorschub in bekannter Weise von
den Schréigwalzen (12) und (13) erzeugt wird. Ein Einst6Ber (18) dient im wesentlichen nur zu Beginn des
Walzvorganges zum Einschieben des Blockes (15) zwischen die Schrigwalzen (12) und (13). Dargestellt ist
Jedoch das Ende des Walzvorganges und der EinstoBer (18) ist emeut gegen die riickwirtige Stirnfléiche des
Blockes (15) angedriickt worden. Er folgt der Vorschubbewegung des Blockes (15), was in Figur 4 dargestellt
ist. Figur 5 zeigt, daB der Einst6Ber (18) durch die engste Querschnittsfliche zwischen den Walzen (12) und
(13) hindurch das Walzgut verfolgt, also auch nachdem der eigentliche Walzvorgang beendet ist. Die
Schragwalzen (12) und (13) erfassen den Hohlblock (14) nicht mehr und die Stopfenstange (17) mit dem
Stopfen (16) wird allmahlich aus dem Hohlblock (14) herausgezogen. Durch eine Innenbohrung (19) im
EinstoBer (18) stdmt Inertgas durch die nun offene Stimseite des Hohlblockes (14) in dessen Innenraum (5),
verdrangt dort evtl. eingedrungene Luftreste und verhindert vor allem ein Einsaugen von Luft und damit eine
Verzunderung der Innenwand (4). Um bereits wihrend des Walzvorganges den Innenraum (5) des Hohlblockes
(14) hinter dem Stopfen (16) vor eindringender Luft zu bewahren, besteht auch die Moglichkeit, durch die
Stopfenstange (17) Inertgas in diesen Teil des Innenraums (5) einzufiihren, und zwar in #hnlicher Weise, wie
dies in Figur 1 und 2 dargestellt ist. Die Stopfenstange (17) besitzt dann im Bereich des Stopfens (16)
AuslaBbohrungen (6).

PATENTANSPRUCHE

1. Anwendung von Inertgas beim Herstellen nahtloser Rohre, bei dem walzwarme Blécke mittels eines
Innenwerkzeuges von einer Presse oder SchrigwalzstraBe zu einem Hohlblock gelocht, anschlieBend,
gegebenenfalls nach Ankiimpeln eines Dornstangenanschlages, von einem eine Dornstange besitzenden
Streckaggregat, beispielsweise einer Stobank oder WalzstraBe, zur Rohrluppe gestreckt und schlieBlich
fertiggewalzt werden, dadurch gekennzeichnet, daB beim Einbringen oder Herauszichen des Innenwerkzeuges
in den bzw. aus dem Hohlblock und/oder der Dornstange aus der Rohrluppe gleichzeitig ein Inertgas in den
freiwerdenden Innenraum des Hohlblockes oder der Rohrluppe eingebracht wird.

2. Anwendung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da das Inertgas wesentlich durch den beim
Herausziehen des Innenwerkzeuges oder der Dornstange entstehenden Sog in den Hohlblock oder die Rohrluppe
gesaugt wird.

3. Anwendung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Hohlblock oder die Rohrluppe nach
dem Einbringen von Inertgas im wesentlichen nur noch quer zur Lingsrichtung transportiert wird.

4. Werkzeug fiir die Anwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 bei einer Presse oder SchriigwalzstraBe zum
Lochen, gegebenenfalls einer Kiimpelvorrichtung oder einem eine Domstange aufweisenden Streckaggregat,
gekennzeichnet durch cin Innenwerkzeug (2, 16, 17) zum Lochen, Kiimpeln oder Strecken, das eine
axiale, stirnseitig offene und/oder in im wesentlichen radiale AuslaBbohrung (6) miindende Zufiihrungsbohrung
(7) fiir das ausschlieBliche Zufiihren von Inertgas aufweist.
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5. Werkzeug fiir die Anwendung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 bei einer Presse oder SchrigwalzstraBe zum
Lochen, gegebenenfalls einer Kiimpelvorrichtung oder einem eine Dornstange aufweisenden Streckaggregat,
gekennzeichnet durch ein stimseitig am Hohlblock (14) oder an der Rohrluppe (1) angreifendes, in axialer
Richtung Inertgas zufiihrendes Werkzeug (18) oder Fiillrohr,

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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