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@ Verfahren zum Verbessern der Aussendurchmesser- und Wanddickentoleranzen beim Masswalzen und
Streckreduzieren von Rohriuppen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbessern der
Durchmesser- und Wanddickentoleranzen beim Walzen einer
Rohrluppe in einem MaRBwalzwerk oder Streckreduzierwalz-
werk. Um ein Verfahren zu schaffen aus unterschiedlichen
Temperaturen der Rohrluppe resultierende Durchmesser-
oder Wanddickenunterschiede der fertigen Rohre zu ver-
meiden wird vorgeschlagen, daB die Temperatur der Luppe
vor der Einfihrung in das Walzwerk iber ihre Ladnge gemes-
sen und die Walzgeschwindigkeit durch Regelung der
Drehzah! in Abhingigkeit vom Temperaturgefélle derart
eingestellt wird, da® beim Walzen eine dem gemessenen
Temperaturgefille entsprechend entgegengesetzte Tem-
peraturerhéhung bzw. -erniedrigung der Rohriuppe erfoigt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbessern
der Durchmesser- und Wanddickentoleranz beim Walzen -
einer Rohrluppe in einem MaBwalzwerk oder Streckredu-
zierwalzwerk. ' ‘

Nahtlose Rohre werden beispielsweise durch Lochen in
einem Schrigwalzwerk, StoBSen auf einer StoSbank,
Nachwidrmen und anschlieBiendes Streckreduzieren her-
gestellt. Bel diesem Verfahren kann auf das Nachwirmen
vor dem Streckreduzieren nicht verzichtet werden, da -
die von der StoSbank kommenden Luppen durch die innen-
liegende Walzstange sowohl ungleichmifig abgekiihlt

sind als auch bereits eine Temperatur haben kinnen, die
unterhalb des zum Streckreduzieren erforderlichen
Niveaus liegt. Bel einem Dreiwalzen-Kegelschrigwalzwerk
zum Strecken von Hohlbl¥cken zu Luppen wird dagegen wvon
einer Walzstange heruntergewalzt, die vorher in den
Hohlblock eingefiihrt wurde. Diese Luppe mit einer Linge
bis zu 40m tritt mit einer ausreichend gleichmiifigen
und hohen Temperatur aus dem Kegelschrigwalzwerk aus.
Es ist jedocﬁ unvermeidlich, daB die Temperatur der
Luppe von ihrem Anfang zum Ende hin gemessen dadurch
Unterschiede aufweist, da8 das zuerst aus dem Walzwerk
austretende Ende schneller abkiihlt als das hintere Teil,
obgldch die niedrigere Temperatur noch immer im Bereich
eines Niveaus liegt, das zum MaBwalzen bzw. Streck-
reduzieren ausreicht. Es ist Jedoch bekannt, daB auf-
grund des Temperaturgef#lles, d.h. durch unterschiedliche
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Materialfestigkeit, die Walzgeriiste dieser Aggregate
sich mehr oder weniger aufdehenen und so einen _
unterschiedlichen RohrauBendurchmesser bzw. unter-
schiedliche Wandstirken erzeugen. Gleichmiifige Rohr-
auSendurchmesser und Rohrwandstirken sind Jedoch ein
wichtiges Qualitidtsmerkmal, das alle Rohrhersteller

weitestmbglich einzuhalten und sténdig zu verbessern
versuchen.

Aufgabe der Erfindung ist es, das Verfahren der .
eingangs genannten Art so auszubilden, daB aus unter-
schiedlichen Temperaturen der Rohrluppe resultierende
Durchmesser- oder Wanddickenunterschiede der fertigen
Rohre vermieden werden kdnnen.

Gel8st wird diese Aufgabe erfindungsgemi8 durch die
im Patentanspruch angegebenen Merkmale.

Beim erfindungsgemifien Verfahren tritt zweckmiBiger-
weise das kHltere Ende einer Luppe zuerst in ein
MaBwalzwerk oder Streckreduzierwalzwerk ein., Da die
Walzgeschwindigkeit insbesondere des Streckreduzier-
walzwerks hSher ist als die eines Kegelschrigwalz-
werkes, nimmt die Temperatur der gerade einlaufenden
Luppe zum hinteren Ende hin stdndig zu. Nach der er-
findungsgemifen Lehre wird die Walzgeschwindigkeit
des MaBwalzwerkes oder des Streckreduzierwalzwerkes
kontinuierlich und in Abhi#ngigkeit vom Temperatur-
gefdlle in der Luppe so abgesenkt bzw. so erhdht,
daB Jedes Stlick der Luppe stiéndig mit gleichbleibender
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Temperatur in das Walzwerk einliuft. Dupch'eine stindige
Temperaturmessung der Luppe, wird mit Hilfe eines
Rechners die Restabkiihlzeit und die daraus resultie-
rende erforderliche Walzgeschwindigkeit ermittelt und
danach die notwendige Drehzahl fiir die Walzgeschwindigkeit
eingestellt. Auf diese Welsze lassen sich die Toleranzen
der Rohre erheblich verbessern.

Mbglich wire es auch einmal gewonnene Werte als em-
pirische Werte dann fiir folgende gleichgelagerte
Bedingungen zu benutzen. In diesem Fall werden die
Vorgabedaten fiir dle Drehzahlregelung eines Streckre-
duzierwalzwerkes nicht mehr aus der stiindigen Tempera-
turmessung der Luppe abgeleitet, sondern abhiingig wvon
Rohrdurchmesser und Wanddicke unter Einbeziehung der
empirischen Werte fest programmiert.
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Verfahren zum Verbesserﬁ der AuBendurchmesser- und
Wanddickentoleranzen beim MaBwalzen und Streckredu-
. zleren von Rohrluppen

Patentanspruch

Verfahren zum Verbessern der Durchmesser- und Wand-
dickentoleranzen beim Walzen einer Rohrluppe in einem
MaBwalzwerk oder Streckreduzierwalzwerk, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Temperatur der Luppe vor der
Einfiihrung in das Walzwerk liber ihre Linge gemessen

und die Walzgeschwindigkeit durch Regelung der Dpehzahl
in Abhingigkeit vom Temperaturgeflille derart eingestellt
wird, daB8 beim Walzen eine dem gemessenen Temperatur-
gefille entsprechend entgegengesetzte Temperaturer-
hthung bzw. -erniedrigung der Rohrluppe erfolgt.
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