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Abstract (en)
A method for cooling a mandrel (2) and protecting the inner surface of a blank (10) against oxidation comprises: (a) returning the water used for
internal cooling of the mandrel and directing it into the space between the bar (1) and the inner surface of the hollow blank to quench the latter from
inside; and (b) supplying at the same time the forming zone around the mandrel with an inert gas to prevent oxidation of the blank inner surface
within this zone, forming a barrier against water flow into this zone. Also claimed is an inner pipe-forming tool implementing the above method.

Abstract (de)
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von nahtlosen Rohren aus erwarmten massiven Metallbldcken, insbesondere auf einem
Mannesmann-Schragwalzwerk, bei dem der Block durch die schraggestellten Walzen vorgetrieben und Uber ein Innenwerkzeug gedrickt wird, das
aus einem innengekihlten Walzdorn besteht, der I6sbar an einer Walzstange befestigt ist, durch die sowohl Wasser zum Kuhlen des Walzdornes
als auch Inertgas zur Einleitung in den entstehenden Hohlblock hindurchleitbar ist, wobei sich die Walzstange wéhrend des Walzens mit ihrem
dem Walzdorn abgewandten Ende gegen ein Dornwiderlager abstitzt. Dabei wird das Wasser zum Kihlen des Walzdorns rickgefuhrt und an
einer nahestmdglichen Position hinter der Umformzone der Walzen zum Abschrecken der Hohlblockinnenseite in den Zwischenraum zwischen
Walzstange und Hohlblockinnenseite geleitet, wobei gleichzeitig die Umformzone um den Walzdorn herum zur Verhinderung der Oxidation der
Hohlblockinnenoberflache unter Inertgas. gesetzt wird, wobei das Inertgas als Sperre gegen Eindringen von Wasser in die Umformzone zwischen
Dorn und Hohlblock wirkt und der Hohlblock unmittelbar nach dem Walzen in Walzrichtung von der Stange abgezogen wird. <IMAGE>
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