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@ Verfahren und Vorrichtung zum Beizen von Werkstiicken zur Rohrherstellung.

@ Verfahren zum Verarbeiten von Beizmittein und insbe-
sondere zum Beizen von auf Walztemperatur von 1000 bis
1300°C erhitzten Werkstiicken fur die Rohrherstellung durch
Auftragen einer vorbestimmten Beizmitteimenge mittels
einer vorbestimmten Gasmenge als homogenes Gemisch
auf die Innenwénde, beispielsweise einer Luppe fir die
Herstellung eines nahtlosen Rohres. Die Erfindung umfasst
auch eine Vorrichtung aus Vorratsbehalter und Dosiervor-
richtung (2) fir das Beizmittel, Druckbeha3lter {3) mit einer
Gaszufiihrung (11) und einem Einlass (10) fiir das Beizmittel
und Auslass (6) flir das Gas-Beizmittel-Gemisch, Transport-
leitung (7) sowie Austragvorrichtung (8).
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Verfahren und Vorrichtung zum Beizen von Werkstiicken zur Rohr-

herstellung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum

Beizen von Hohlkdrpern, wie Luppen Hohlbl&cken oder Rohren.

5 Es ist bekannt, Metalloberfl&chen und insbesondere Stahlober-
fl&chen vor einer Umformung zu beizen. Eine Mbglichkeit des
Beizens ist die Oberfld@chenbehandlung mit S&uren, Sduregemi-

schen, Alkalien oder Salzgemischen.

Beispielsweise bei der Verarbeitung von Werkstiicken aus Eisen
10und insbesonders Stahl, wie Hohlbl®cken oder Rohren und spe-
ziell von Luppen zu nahtlosen Rohren in Anlagen wie Stossbank-
anlagen, Schrittwalzwe;ken, Asselstrasse, Stopfenwalzwerken,
Pilgerstrassen, Kontistrassen, Multiple Pipe Mills, Stauch-
pressen usw. muss vor dem Einfiihren der Dornstange das Luppen-,
15Hohlblock- oder Rohrinnere bei Temperaturen im Bereich der
Walztemperatur, d.h. bei rund 1000 bis 1300°C gebeizt werden.
Durch die Komplexit&t des Arbeitsablaufes in Walzwerken der
genannten Art war es bisher nicht mdglich, auf rationelle Weise
ein vollstdndiges Beizen zu erreichen, so kann es durchaus vor-
0 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 einzufilhren und am anderen Luppenende durch
Absaugen das Restgemisch auszutragen.

Dieses Verfahren hat den Nachteil, grosse Gas- und Entzunde-
rungsmengen zu bendtigen. Aus wirtschaftlichen Griinden muss
Sals Gas in der Regel Luft angewendet werden, die, insbesondere
in derart grossen Mengen, oxidativ, aber auch stark kiihlend

auf das Luppeninnere wirkt.

Weiters ist ein Absaugen und Filtrieren des Restgemisches von

Gas und Salzen nicht unproblematisch.

10Aufgabe vorliegender Erfindung ist es, eine Vorrichtung und
ein Verfahren vorzuschlagen, das es erméglicht, im Arbeitsab-
lauf eines Walzwerkes eine Beizung kontinuierlich und mdg-
lichst vollst&ndig vorzunehmen und diese Aufgabe bei geringem
apparativen Aufwand mit angepassten Beizmittelmengen auszu-
15fiihren.
Erfindungsgemédss wird das mit einem Verfahren nach Patentan-

spruch 1 und einer Vorrichtung nach Patentanspruch 10 erreicht.

Das Verfahren wird derart ausgefiihrt, dass das Beizmittel,

zweckméssig in trockener Form als Pulver, mit einer durch-
20schnittlichen Korngr®sse von 50 bis 1000 Mikrometer oder als

Granulat mit einer durchschnittlichen Korngrdsse von 0,5 bis

4 mm in einem Vorratsbehilter eingefiillt wird. In der Regel

durch Schwerkraft, nbtigenfalls mit Unterstiitzung beispiels-

weise eines Riittlers, eines umlaufenden Rihrflligels oder durch
25Lufteinblasen, um eine Briickenbildung des Pulvers zu vermeiden,

wird das Beizmittel in eine Dosiervorrichtung gespiesen. Gege-
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benenfalls kann der Silobehdlter als Druckbeh&lter,ausgebildet
sein und das Material wird dann durch Druckbeaufschlagung aus-
getragen. Als Dosiervorrichtung kommen an sich bekannte Dosier-
vorrichtungen in Frage, wie Dosierwaagen, Dosierschnecken,

5Dosierspiralen, 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-
10 beh&lter eingebracht. Dieser Druckbehélter wird mittels eines
Gases unter Druck gesetzt. Als geeignetes Gas kann Luft, Stick-

stoff, coz, ein Edelgas oder Gemische davon eingesetzt werden.

Nach dem erfindungsgemdssen Verfahren werden 5 bis 100 g Beiz-
mittel pro m2 innere Oberfl&che oder Innenwandung des Werk-
5 stliickes angewendet. Zweckmiissig werden 10 bis 60 g, vorteil-

haft 25 bis 50 g Beizmittel pro m2 Innenwandung angewendet.

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

0 Kilogramm Beizmittel angewendet.

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

bis 10 bar betragen.
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Nach erfolgter Druckbeladung des Druckbehflters Kann im Rahmen
des Arbeitstaktes des Walzwerkes das Beizmittel verarbeitet
werden. Zu diesem Zweck ist eine Transportleitung vcrgeéehen;
die zu einer Austragvorrichtung fiilhrt. Diese Austragvorrichtung
kann beispielsweise eine einfache Rohr8ffnung, ein Austrag-
konus, gegebenenfalls mit Spirale oder mit einem Diffuser aus-
geriistet, sein und es k&nnen auch verschiedene Disenarten ein-

gesetzt werden.

Um das Beizmittel gleichmdssig im Hohlraum des Werkstiickes zu
verteilen und aufzutragen, wird auf eine zirkulire, laminare,
turbulente oder pulsierende Str®&mung des Gas?Béizmittel-Ge-A
misches abgezielt, wobei generell eihé zirkulire oder turbu-
lente Strdmung angestrebt wird.

Unter zirkuldrer Bewegung wird verstanden, dass sich das Ge-
misch unter Ausbildung einer spiralfdrmigen Bewegung durch die
Oeffnung des-Werkstilickes hindurch'béwégt. Die laminare StrémungHv
bedeutet, dass das Gemisch in im wesentlich gleichfbrmiger Be-
wegung durch die Werkstlickéffnung hindurchstrdmt, wihrend
unter turbulenter Strémung eine Wirbelbildung dés strdmenden
Mediums angestrebt wird. Die pulsierende Str8mung umschreibt
ein Verfahren, geméss dem das Gemisch in mehreren Druckst8ssen

durch die Werkstiick&ffnung gefiihrt wird.

Die Austragvorrichtung kann im Bereich eines Werkstiickendes
zentrisch als auch aussermittig zur Werkstiickéffnung angebracht
sein. Es ist aber auch mdglich, mit der Austragvorrichtung in

das Werkstiickinnere zu fahren oder wdhrend des Austragens des
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Gemisches die Austragvorrichtung durch die Werkstiickdffnung zu
fihren. '

wihrend der Anwendung des Beizmittels weist das Werkstiick in
der Regel seine Walztemperatur von etwa 1000 bis 1300°C auf,
5wobei es im Rahmen der technischen Gegebenheiten liegt, dass

sich zwischen dem Beizvorgang und dem ersten Walzvorgang noch

Temperaturénderungen einstellen kdnnen.

Das erfindungsgemésse Verfahren wird mit einer Vorrichtung aus-

gefitlhrt, die beispielhaft und schematisch in Abbildung 1 dar-
10 gestellt ist.

Erfindungsgemdss umfasst die Vorrichtung einen Vorratsbeh&dl-
ter 1 fiir das Beizmittel, daran angeschlossen eine volumetri-~
sche oder gravimetrische Dosiervorrichtung 2, die sich in
einen Druckbehdlter 3 entleert. Der Druckbeh&lter 3 ist mit
15einer Druckgaszufiihrung 4 und einem Auslass 5 flir das Gas-Beiz-

mittel-Gemisch ausgerlistet. Der Auslass 5 wird ilber ein Oeff-
nungsventil 6 gesteuert, wobei nach dem Oeffnen des Ventils

das Gas-Beizmittel-Gemisch durch eine Transportleitung 7 zu

einer Austragvorrichtung 8 gefiihrt wird.

20Die ‘Austragvorrichtung 8 hat die Aufgabe, zugleich Verteilvor-

richtung zu sein und einen rundum gleichméissigen Austrag zu

gewdhrleisten.
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Ein weiteres wesentliches Merkmal des Druckbehdlters ist die
Gestaltung des Auslasses 5. Dieser muss gewahrleiéten, dass
das Material restlos und ohne zu Entmischen wdhrend des Ar-
beitstaktes ausgetragen wird. Als technische Massnahme kann
5 das beispielsweise durch einen Druckbehélter mit Wénden, die
sich sehr steil gegen den Auslass 5 neigen, und/oder einen

Konus im Bereich des Auslasses angestrebt werden.

Weitere Ausgestaltungsformen sind die Mbglichkeiten des Vor-

heizens des Gases und/oder Entzunderungsmittels, entweder vor
10 oder innerhalb des Druckbehdlters oder in der Transportlei-

tung. Durch die verhdltnismd@ssig kleinen Mengen an Beizmittel

und Gas ist das Vorheizen leicht mdglich.

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

15 fliissiger Form als L®sung, Suspension oder Schmelze zu verar-

beiten.

Als Ventile und Steuerorgane fiir die Dosiervorrichtung 9,10,
die Druckgaszufiihrung 11 und den Auslass 5 kbnnen an sich be- .
kannte Konstruktionen verwendet werden. Die Steuerung kann
20beispielsweise 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 Werkstiick beispielsweise

eine Luppe, Hohlblock oder Rohr 12 und der als Werkstilickinnen-

raum 13 bezeichnete Hohlraum erkennbar.

Mit dem Verfahren nach vorliegender Erfindung gelingt es, das
5 Beizmittel ohne allf#llige Entmischung in gleichmissiger Ver-
teilung im Werkstlickinnenraum 2u verteilen und die vorhandene
Zunderschicht zu modifizieren, resp. chemisch umzusetzen.
Idealerweise wird durch die Verwendung des Beizmittels nicht
nur eine gleichmissige und gut haftende diinne Oberfl¥chen-
10schicht erhalten, sondern die sich bildenden Produkte auf der
inneren Oberfléche des Werkstlickes haben idealerweise nicht-

abrasive oder sogar schmierende Eigenschaften.

Durch die Verwendung von im Vergleich 2zu bekannten Entzunde~-

rungsverfahren kleinen Gasmengen kommen bei der Verwendung von
15Luft als Druckgas nur verh#éltnismiissig kleine Sauerstoffmengen

mit dem auf Walztemperatur erhitzten Werkstlick in Beriihrung,

was eine stark vermindernde Bildung von neuen Oxidationsproduk-

ten bedeutet.

Bei den geringen Gasmengen kann es auch schon wirtschaftlich
20vertretbar werden, Inertgase, wie Stickstoff oder Edelgase

anzuwenden. Ein neuerliches Aufoxidieren kann damit vermieden

werden.

Gegeniiber bekannten Verfahren zur Entzunderung werden auch pro

Fl&cheneinheit verh&ltnismdssig geringe Mengen an Beizmittel

25pendtigt.
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Durch die geringen Gas- uqdﬁSeizmittg;mengen nach dem Verfah-
ren vorlieggqéér(grfindung wird das frilher vorgeschlagene
Absaugeh dés Entzunderungs-Gas-Gemisches uberflﬁssig,,ein Zu~
riickschlagen des Gemisches aus der Werkstlickbffnung, wie das

5 bei nicht exfiqdungsgem&sseg‘Vgxfahren leicht m8glich ist, bei-
spielsweisévd@rchdié,moméntanegtarke Aufheizung, tritt nicht
oder hﬁchstgéé in.nicht ;tﬁrendgr Weise auf. Werden nach dem
Verfahren vo:liegendqszxfindungIQasGas‘und/pder das Beizmit-
tel vorgehei:t,l:#ﬁnnen diese_?rqplgme ganz vernachlissigt

10 werden. Die gegiélt‘eingeset;tg Stromung bewirkt weiters eine .
dusserst homqggqgthrtqilungTQes BeizmittelsAagf4ﬁer Oberfléche
'des Werkstﬁék;ﬁpéniagmes, so dass kein an sich Gberschiissiges
Beizmittei,.dés seiﬁe;seits_w;gdgr'abgeschieden oder als Ver-

lust eingerechnet werden muss, flir das Verfahren benbtigt wird.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verarbeiten von Beizmitteln insbesondere zum
Beizen von auf Walztemperatur erhitzten Werkstlicken fﬁr‘
die Rohrherstellung, dadurch gekennzeichnet, dass das Beiz-
mittel volumetrisch oder gravimetrisch so dosiert in einen

5 Druckbehdlter eingespiesen wird, dass pro m2 Innenwandung
des Werkstiickes 5 bis 100 g Beizmittel vorhanden sind, der
Druckbehdlter mit Druckgas beaufschlagt wird, so dass sich
ein Verhdltnis von 50 bis 750 Normalliter Gas pro Kilogfamm
Beizmittel einstellt, und dass Gas und Beizmittel als homo-

10 genes Gemisch durch eine Transportleitung zu einer Austrag-
vorrichtung geleitet und in zirkuldrer, turbulenter, lami-
narer oder pulsierender Bewegung in oder auf das auf Walz-
temperatur erhitzte Werkstlick geleitet und das Beizmittel

auf die Werkstlickwandungen aufgetragen wird.

2. Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass das Beizmittel volumetrisch dosiert wird.

3. Verfahren nach Patentanspriichen 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 Gas,

5 vorzugsweise 100 bis 250 Normalliter Gas, angewendet

werden.
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Verfahren nach Patentanspriichen 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Austragvoriichtung wihrend des Auftra-

gens des Beizmittéis in einem Werkstiickhohlraum durch den

Werkstlickhohlraum gefilhrt wird.

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

getragen wird.

Verfahren geméss 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 Beizmittel in trockener Form als Pulver
mit einer durchschnittlichen Korngrbsse von 50 bis 1000

Mikrometer oder als Granulat mit einer durchschnittlichen

Korngrsse von 0,5 bis 4 mm anééwendet wird.

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

zugsweise 2 bis 10 bar, einstellt.
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Verfahren gemiiss 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 Vorrichtung einen Vorratsbehdlter fir das
Beizmittel, daran angeschlossen eine volumetrische oder
gravimetrische Dosiervorrichtung, die sich in einen Druck-
behélter entleert, aufweist und der Druckbehdlter einen
Druckgaseinlass und einen Auslass flir das Gas-Beizmittel-
Gemisch aufweist, wobei der Auslass durch ein Oeff-
nungsventil gesteuert wird und die Vorrichtung eine Trans-

portleitung und an deren Ende eine Austragvorrichtung fiir

das Gas-Beizmittel-Gemisch aufweist.

Vorrichtung gemdss Patentanspruch 10, dadurch gekenn-

zeichnet, dass als Dosiervorrichtung eine volumetrische

Dosiervorrichtung eingesetzt wird.

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

dosierer eingesetzt wird.



01723686

EPAA-32907.7

/1

Ia3TRULgONAd ¢

p sebyonag =

Nyt . Ll

bunxatsog ¢

o

L %

aqebnziaand | I ONNQIIgdV



) s

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

0172366

Nummer der Anmeldung

EpP 85 10 8047

* Insgesamt *

Der vorhegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspruche ersteilt

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfordetrlich, Betntft KLASSIFIKATION DER
Kategore der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int Cl 4;
C 23G 3/04
P,X| EP-A-0 133 937 (LONZA) 1,2,4¢ B 21 B 45/02
: 7,9-12

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (int Ci 4,

REERBiAG

AR 29ERE "

DE ScHEPBER H.P.H.

00> <X

EPA Form 1503 03 A2

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTEN
: von besonderer Bedeutung allein betrachtet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verodffentlichung derselben Kategorie
: technol
: nichtschriftiiche Offenbarung
. Zwischenliteratur
: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze

logischer Hintergrund

~o

& : Mitgiied der gleichen Patentfamilie, Giberein- .
stimmendes

E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veroffentlicht worden ist
in der Anmeidung angefihrtes Dokument

: aus andern Grunden angefuhrtes Dokument

kument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

