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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten von Luppen zu Rohren.

@ Die Luppe (13) wird im ersten Arbeitsgang eines

Stopfenwalzwerks (1, 2) {iber einen am Kopfende (5)

einer Dornstange (6) angeordneten Stopfen (10) vor-

getrieben und nach Entfernen des Stopfens zurlick-

gefiihrt. W3hrend des Voririebs der Luppe (13) wird
e\ ein Schmiermittel mit Hilfe eines inerten Trégergas-
 stroms durch Austrittséffnungen (16, 17) am Kopfteil

(14) der Dornstange (6) auf die unmittelbar zuvor
P~ vom Stopfen (10) bearbeitete Luppeninnenwandung
© aufgebracht.

Das Schmiermittel wird in dieser Weise im er-
onsten Arbeitsgang flr die Bearbeitung im zweiten
09 Arbeitsgang des Stopfenwalzwerks und im letzteren

fur die Bearbeitung in einem dritten Arbeitsgang (in
einem Glattwalzwerk) glsichmissig auf die Luppen-
innenwandung verteiit. Dabsi tritt keinerlei Verz8ge-
rung der Verarbeitung auf, d.h. die Arbeitsgénge
k&nnen unmittelbar aufeinanderfolgend durchgeflhrt

werden, und es tritt keine Umweltbelastung durch
das Mittel auf.

Fig.

Xerox Copy Centre



1 EP 0 335 079 A2 2

* Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten von Luppen zu Rohren

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verarbeiten von Luppen zu Roh-
ren gemiss den Oberbegriffen der Patentanspri-
che 1 und 12.

Unter einer Luppe versteht man bekanntlich
das hohlzylindrische Zwischenprodukt bei der Her-
stellung von Rohren. Zur Herstellung der Luppe
wird {iblicherweise gewalzter Rundstahl oder Rund-
strangguss in einem Schrigwalzwerk mittels eines
Lochdorns gelocht. Die Luppe wird anschliessend
zum weiteren Ausstrecken und Egalisieren der
Wanddicke in einem Streckwalzwerk ausgewalzt.
Das Auswalzen geschisht meist in zwei Arbeits
gingen, sogenannten Stichen. Die Luppe wird bei
jedem der beiden Stiche mittels eines Arbeitswal-
zenpaars Uber einen am Kopfende einer Dornstan-
ge angeordneten Stopfen vorgetrieben, woraufhin
der Stopfen entfernt und die Luppe mittels Rlick-
holwalzen zurlickgeflhrt wird. Beim zweiten Stich
wird ein etwas grsserer Stopfen als beim ersten
Stich verwendet. Danach wird die Innenwandung
der Luppe in einem Giattwalzwerk geglittet.

Vor dem ersten Stich wird ein Entzunderungs-
mittel, dem ein Schmiermittel beigemengt ist, in
die Luppe eingebrachi. Das geschieht zum Beispiel
mittels der in der EP-A 250 881 beschriebenen
Einrichtung, die miftels einer Verschigbeeinheit
nahe an den Luppenhohlraum herangebracht und
zentriert wird, woraufhin ein mit dem Entzunde-
rungsmittel beladener Luftstrom durch die Einrich-
tung in den Luppenhohiraum geleitet wird. Nach-
dem die mit dem Entzunderungsmittel beladene
Luftmenge durch den Hohlraum gestrémt ist, wird
die Einrichtung mittels der Verschiebeeinheit wie-
der zurlickgezogen. Nach Ablauf der fir die Ent-
zunderung erforderlichen Einwirkungszeit erfolgt
dann der erste Stich.

Vor dem 2zweiten Stich wird jeweils ein
Schmiermittelpulver oder -granulat in die Luppe
eingebracht. Da die beiden Stiche m3dglichst unmit-
telbar aufeinanderfolgend ausgeflhrt werden sollen
(lediglich unterbrochen durch das Aufsetzen des
zweiten Stopfens auf die Dornstange), bleibt nur
wenig Zeit fUr das Einbringen des Schmiermittels.
Es wird deshalb beim Stand der Technik von ei-
nem Arbeiter mittels einer Schaufel in das vordere
Ende der Luppe hineingeworfen. Dasselbe ge-
schieht beim Stand der Technik auch vor dem
Gidtten im Glattwalzwerk: Ein Arbeiter wirft mit
Hilfe siner Schaufel ein Schmiermittel in die Luppe.

Das bekannte Einbringen des Schmiermitiels
ist aus mehreren Griinden nachteilig. Entweder
wird allein daflir eine Bedienungsperson eingesetzt
oder das Verfahren verzdgert sich, wenn die flr
das Aufsetzen des Stopfens verantwortliche Bedie-
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nungsperson auch noch das Schmiermittel einbrin-
gen muss. (Bei Ublichen Verfahrenszeiten muss
der Arbeiter etwa alle 10 Sekunden wieder
Schmiermittel einbringen, so dass praktisch keine
Zeit flir andere Arbeiten bleibt). Das Einwerfen des
Schmiermittels flihrt zu einer umwelibelastenden,
flir die Bedienungspersonen gesundheitsschédli-
chen Staubwolke. Die Schmierung ist ungleichmés-
sig und es werden grosse Schmiermittelmengen
verbraucht, da das Einwerfen des Schmiermittels
zu einer Anhdufung des Schmiermittels im vorde-
ren, unteren Teil der Luppeninnenwandung fihrt,
wahrend die oberen, hinteren Bereiche der Lup-
peninnenwandung nicht oder nur unzureichend mit -
Schmiermittel versorgt werden.

Hier will die Erfindung Abhilfe schaffen. thr liegt
die Aufgabe zugrunde, ein Schmier- und/oder Ent-
zunderungsmittel fiir die jewsilige Bearbeitung
gleichmissig auf die Luppeninnenwandung aufzu-
bringen, und zwar so, dass sich die Verarbeitung
nicht verzdgert, d.h. die Arbeitsgénge unmittelbar
aufeinanderfolgend durchgefiithrt werden kdnnen,
und dass mdglichst keine Umweltbelastung durch
das Mittel auftritt.

Die erfindungsgeméasse L&sung dieser Aufgabe
ist in verfahrensméssiger Hinsicht Gegenstand des
Anspruchs 1 und in vorrichiungsmissiger Hinsicht
Gegenstand des Anspruchs 12.

Bevorzugte Ausflihrungsarten der Erfindung
sind in den Anspriichen 2 bis 11 und 13 bis 15
umschrieben.

Wesentlich ist bei der Erfindung, dass das
Schmier-und/oder Entzunderungsmittel wahrend
dem jeweiligen Arbeitsgang, d.h. wihrend der Be-
wegung der Luppe in Bezug auf die Dornstange,
auf die Innenwandung der Luppe aufgebracht wird
und zwar vorzugsweise nicht auf die wéahrend die-
ses Arbeitsgangs zu bearbeitende Wandungsfldche
sondern - zweckmdissig mit Hilfe eines inerten Tré-
gergassiroms - durch Austrittsdffnungen am Kop-
fende bzw. am daran angrenzenden Teil der Dorn-
stange auf die bersits vom Stopfen bearbeitete
Luppeninnenfliche flir deren weitere Bearbeitung
im nédchsten Arbeitsgang (zweiten Stich bzw. Glét-
ten).

Das Aufbringen wihrend des Arbeitsgangs er-
moglicht eine automatische gleichmissige Vertei-
lung des Mittels Uber die Luppeninnenwandung;
das bevorzugte Aufbringen auf die bereits bearbei-
tete Innenfldche, zweckmissig beim Vortrieb der
Luppe durch den an den Stopfen angrenzenden
Teil der Dornstange auf die jeweils unmittelbar
zuvor bearbeitete Luppenfiiche mit Hilfe von Inert-
gas, verhindert von vornherein eine Verzunderung.
Das Mittel kann ein reines Schmiermittel sein, es
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kann aber auch zusitzlich ein Entzunderungsmittel
enthalten, um eine einsetzends Verzunderung be-
reits bei der Entstehung gleich wieder zu entfernen.
(Die Zeit zwischen der Bearbeitung im ersten und
derjenigen im zweiten Stichen wére zu kurz flr
eine vollstdndige Entzunderung).

Im folgenden werden Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnung néher erldutert.
Es zeigen

Fig. 1 einen Achsenldngsschnitt durch eine
Dornstange mit Stopfen eines Stopfenwalzwerks
beim Walzen siner Luppe,

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie II-if in Fig.
1,

Fig. 3 einen Achsenldngsschnitt durch eine
Variante der Dornstange von Fig. 1, und

Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie V-1V in
Fig. 3.

Das in Fig. 1 und 2 schematisch angedsutete
Stopfenwalzwerk (piug mill) hat ein Arbeitswalzen-
paar 1, 2 und ein Ruckholwalzenpaar 3, 4. Auf dem
Kopfende 5 einer gegen ein (nicht dargestelites)
Widerlager hinter dem Walzwerk abgestlizten
Dornstange 6 sitzt ein aus einem Flhrungsteil 8
und einem Arbeitsteil 9 bestehender Stopfen 10.
Das Kopfende 5 der Dornstange hat zur |8sbaren
Halterung des Stopfens 10 eine Qeffnung 11, in der
ein kegeliger riickseitigen Ansatz 12 des Stopfens
10 sitzt. Das Walzkaliber 1, 2 und der Stopfen 10
bilden einen Ringspalt, welcher der im ersten Stich
gewlinschten Wanddicke der Luppe 13 entspricht.

im an das Kopfende 5 anschliessenden, vorde-
ren Teil 14 der Dornstange 6 sind mehrere, von
giner axialen Bohrung 15 der Dornstange & zu
einer Umfangsnut 16 des Stangenmantels verlau-
fende Kandle 17 vorgesehen. Die Kandle 17 kom-
munizieren durch die Bohrung 15 mit einem in
deren hinteres Ende geschraubten und mit dem
Teil 14 verschweissten Zufuhrrohr 18 flir mit einem
Schmier- und Entzunderungsmittel (im folgenden
kurz Schmiermittel genannt) beladenes inertes Tré-
gergas (Stickstoff) und verlaufen so gekrimmt in
die Umfangsnut 16, dass das Trigergas mit Drall
durch diese nach riickwirts (in Fig. 1 nach rechts)
austritt. (Aus herstellungstechnischen Grlinden be-
steht der vordere Teil 14 aus zwei zusammenge-
schweissten Stlicken, in deren aneinander angren-
zende Seiten die Kandle 16 gefrést sind).

Das Zufuhrrohr 18 ragt in einen Hohlraum 20
der Dornstange 6, der sich bis zum (nicht darge-
steliten) hinteren Stangenende erstreckt und hinten
offen ist. An das Zufuhrrohr 18 ist ein Zufuhr-
schlauch 21 angeschlossen, der durch den Hohi-
raum 20 nach hinten aus der Stange 6 heraus zu
giner (nicht dargestellten) Beladesinrichtung zum
Beladen des Trigergassiroms mit dem Schmier-
mittel gefiihrt ist. (Diese Einrichtung kann entspre-
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chend der in der nicht zum Stand der Technik
gehdrenden CH-Patentanmeldung 177/88 beschrie-
benen Einrichtung ausgefiihrt sein). Im Hohlraum
20 ist ferner sine (nicht dargestelite) Kihiwasserlei-
tung verlegt, die sich bis nahezu an die vordere
Abschlusswand 23 des Hohlraums 20 erstreckt und
hinten aus dem Hohlraum heraus zu einer (nicht
dargesteliten) Kihiwasserquelle geflhrt ist. Das im
Betrieb vorne aus der Kihlwasserleitung ausstrs-
mende Kihiwasser kihit zundchst die Wand 23
und damit den vorderen Stangenteil 14 und beim
Zurlickfliessen durch den Hohlraum 20 auch die
gesamte Ubrige Dornstange 6, worauf es hinten (in
Fig. 1 rechts) aus dem Hohlraum 20 abfliesst.

Die in einem Schrigwalzwerk mittels eines
Lochdorns gelochte Luppe 13 wird vor der Bearbei-
tung durch das in Fig. 1 dargestellte Walzwerk zum
Beispiel mittels der in der EP-A 250 881 beschrie-
benen Einrichtung entzundert, wobei ein gleichzei-
tig als Schmiermittel wirkendes Entzunderungsmit-
tel oder ein Entzunderungsmittel, dem ein Schmier-
mittel beigemengt ist, in die Luppe eingebracht
wird. Nach Ablauf der fir die Entzunderung erfor-
deriichen Zeit wird die Luppe 13 in einem ersten
Stich des in Fig. 1 dargestellten Walzwerks ausge-
walzt. Dabei wird die Luppe 13 mitteis des in
Umlaufrichtung 25 rotierenden Arbeitswalzenpaars
1, 2 (ber den auf das Kopfende 5 der Dornstange
6 aufgesetzten Stopfen 10 in Richtung des Pfeils
26 vorgstrieben.

Wihrend des gesamten Voririebs 26 der Lup-
pe 13 wird mittels der (nicht dargestellten) Belade-
einrichtung ein mit Schmiermittel
(Schmiermittelpulver oder Schmiermittelgranulat
ggf. mit Zusdtzen) beladener Stickstoffstrom durch
die Zufuhrleitung 21, 18, 15 und die Kandle 16 mit
Drall nach hinten (in Fig. 1 nach rechts) auf die
Innenwandung der Luppe 13 geleitet. Der mit dem
Schmiermittel beladene Stickstoffstrom strémt so-
mit hinter dem Stopfen 10 mit Drall {nach hinten)
aus, wobei sich das Schmiermittel gleichm&ssig
verteilt auf die unmittelbar zuvor vom Stopfen bear-
beitete Luppeninnenwandung absetzt. Das im er-
sten Stich auf die Innenwandung der Luppe aufge-
brachte Schmiermittel dient also nicht zur Schmie-
rung in diesem sondern erst im néchsten (zweiten)
Stich. Die Schmierung im ersten Stich ist durch
das mittels der in der EP-A 250 881 beschriebenen
Einrichtung vor dem ersten Stich eingebrachte,
gleichzeitig als Schmiermittel wirkende bzw. mit
einer Beimengung von Schmiermittel versehene
Entzunderungsmittel gewdhrleistet.

Damit Schmiermittel nicht beim Beginn des
Vortriebs nach hinten aus der Luppe austritt, kann
der Beginn der Schmiermittelzufuhr mittels der Be-
ladesinrichtung so gesteuert werden, dass das
Schmiermittel erst aus den Kandlen 17 austritt,
nachdem der Stopfen 10 bereiis einen gewissen
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Vorschubweg zurlickgelegt hat. Am Ende des Vor-
triebs wird die Schmiermittelzufuhr eingestellt der
Stickstofffluss durch die Zufuhrleitung 21, 18, 15
und die Kandle 16 aber weiter (sténdig) aufrechter-
haiten.

Nachdem die Luppe 13 vollstdndig liber den
Stopfen 10 vorgetrieben und dieser enifernt ist,
wird sie mittels des in Umlaufrichtung 27 rotieren-
den Rickholwalzenpaars 3, 4 in Richtung des
Pfeils 28 zurlickgeflihrt. Dabei wird weiterhin stén-
dig Stickstoff durch die Zufuhrleitung 21, 18, 15
und die Kanile 16 geblasen. (Der Stickstofffluss
kann, wenn kein Schmiermittel zugefthrt wird, re-
duziert werden).

Am Ende des Voririebs und am Ende der
Riickiihrung kann das Kihlwasser, das Uber die
Arbeitswaizen 1, 2 [8uft, auf den vorderen Teil 14
der Dornstange 6 spritzen. Da dauernd Stickstoff
durch die Kandle 16 austritt, kann es aber in diese
nicht sindringen, so dass die Gefahr siner Verstop-
fung der Kanile infolge Vermengung des Schmier-
mittels mit dem Wasser vermieden wird.

Es folgt nun der zweite Stich, fir den ein
Stopfen 10 gr&sseren Durchmessers auf die Dorn-
stange 6 aufgesetzt wird. (Der Stickstofifluss wird
auch wihrend dem Einsetzen des Stopfens auf-
rechierhalien). Ebenso wie beim ersten Stich wird
die Luppe 13 beim zweiten Stich {iber den Stopfen
10 grésseren Durchmessers vorgeirieben und wie-
der zurlickgeflihrt. FUr diesen zweiten Stich wurde
das Schmiermittel wahrend des ersten Stichs auf-
gebracht. Auch beim Voririeb des zweiten Stichs
wird das Schmiermittel auf die vom Stopfen 10
bearbeiiete Innenwandung der Luppe aufgebracht.
Dieses Aufbringen erfolgt fiir den dritten Arbeits-
gang, bei dem die Innenwandung der Luppe in
ginem (nicht dargestellien) Gldttwalzwerk geglitiet
wird.

Bei der in Fig. 3 und 4 dargestellten Variante
hat das Kopfende 30 der Dornstange 31 ebenfails
gine einem riickseitigen Ansatz 32 des Stopfens 33
angepassie Oeffnung 34. Die Oeffnung 34 geht in
sinen Hohiraum 36 im vorderen Stangenteil ber,
in dem ein z. B. mit vier Flligein 35 versehener, an
gin Zufuhrrohr 37 flr das Schmiermittel ange-
schiossener Drallgeber 38 angeordnet ist. Die FlU-
gel 35 sind von einem Trichter 39 umschliossen,
dessen Trichterhals 40 auf dem Zufuhrrohr 37 sitzt.
Die Fligelanordnung ist so getroffen, dass das bei
von der Qeffnung 34 entferntem Stopfen 33 durch
das Zufuhrrohr 37 strémende, mit dem Schmier-
mittel beladene Trdgergas mit DOrall durch den
Trichter 39 und die Oeffnung 34 austritt. An das
Zufuhrrohr 37 ist, wie beim Ausflhrungsbeispiet
von Fig. 1, ein durch den Hohiraum 20 der Stange
31 zur Beladeeinrichtung geflihrter Zufuhrschlauch
angeschiossen.

im Gegensatz zum Ausflhrungsbeispiel von
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Fig. 1 und 2 wird bei der Variante von Fig. 3 und 4
das Schmiermittel nicht beim Voririeb 26 der (in
Fig. 3 nicht dargestellten) Luppe sondern erst wéh-
rend deren Rickflihrung 28 - nach Entfernen des
Stopfens 33 - aufgebracht. Mittels der Beladesin-
richtung wird zun#chst nur Stickstoff durch die
Zufuhrleitung 37 geflihrt. Die Schmiermitielzufuhr
wird von der Beladesinrichtung so gesteuert, dass
das Schmiermittel erst aus dem Drallgeber 38 aus-
tritt, nachdem die Luppe mittels der RUckholwalzen
einen Teil des Rickfihrwegs zurlickgelegt hat, der
80 gross ist, dass sich das Schmiermittel des mit
Drall austretenden Trégergasstroms (nahezu) voll-
stdndig an der Innenwandung der Luppe absetzt
und h&chstens ein vernachidssigbar kleiner Anteil
des Schmiermittels aus dem Ende der Luppe aus-
tritt. Bis zum Ende des Rickilihrwegs wird dann
mittels des TrAgergasstroms weiter Schmiermittel
durch den Draligeber 38 ausgetragen, so dass die
gesamte Innenwandung der Luppe gleichmissig
mit dem Schmiermittel bedeckt wird.

Auch das mit der Variante von Fig. 3 und 4 im
ersten Stich aufgebrachte Schmiermittel dient zur
Schmierung des Stopfens im zweiten Stich. Beim
zweiten Stich wird entsprechend dem ersten Stich
wéhrend der Ruckfilhrung der Luppe wieder
Schmiermittel durch den Drallgeber 38 auf die vom
Stopfen 33 beim Vortrieb 26 bearbeitete Innenwan-
dung der Luppe flir das Gldtten in einem dritten
Arbeitsgang aufgebracht.

Das in Fig. 1 und 2 dargesteilte Ausflihrungs-
beispiel hat verfahrensmissig gegeniber dem in
Fig. 3 und 4 den Vorteil, dass das Schmiermittel
unmittelbar nach der Bearbeitung der Innenwan-
dung aufgebracht wird, so dass eine Verzunderung
von vornherein praktisch nicht eintreten kann und
das auch als Entzunderungsmittel wirkende, bzw.
Entzunderungsmittel enthaltende Schmiermittel 14n-
ger einwirken kann. Das in Fig. 3 und 4 dargestellte
Ausflihrungsbeispiel hat gegeniber dem in Fig. 1
und 2 dargestellten konstrukiiv den Vorteil, dass
keine seitlichen Bohrungen in der Dornstange erfor-
derlich sind, so dass diese herstellungstechnisch
einfacher und standfester ausgefiihrt werden kann.

Beim in Fig. 1 und dargesteliien Ausflihrungs-
beispiel sind, wie erwdhnt, die aussiritisseitigen
Enden der Kanéle 17 nach rlckwérts (in Fig. 1
nach rechts) gerichtet. Der mit dem Schmiermitiel
beladene Tragergasstrom tritt demzufolge mit Drall
nach rlickwirts (in Fig. 1 nach rechts) aus. Das ist
zweckmissig, wenn die Kanéle 17 nhe dem Kop-
fende 5 angeordnet sind, da sonst der Drall des
austretenden Treibgases wdhrend des Vortriebs 26
am Stopfen 9 gebrochen und damit die Gleichmés-
sigkeit der Schmiermittelverteilung besintréchtigt
werden kann und zudem das Schmiermittel beim
Herausfallen des Stopfens 10 am Ende des Vor-
triebs 26 aus dem Luppenende unter Belastung der
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Umwelt austreten kann, wenn die Schmiermitielzu-
fuhr nicht genau im richtigen Zeitpunkt unterbro-
chen wird. Die Kandle 17 kSnnen auch in einer
Radialebene (gekrimmt) verlaufen, wobei eine
gleichméssige Verteilung aber nur mit sehr vielen
Kandle errsichbar ist, oder vorwérts gerichtet (in
Richtung des Pfeils 28) in die Umfangsnut 16 lau-
fen. Im letzteren Fall werden sie zweckmaéssig, bei
entsprechend ldnger bemessenem Teil 14 etwas
weiter hinten angeordnet, wobei der Stopfen 10 in
jedem Fall wihrend des Vortriebs verhindert, dass
Schmiermittel nach vorne aus der Luppe austritt.

Mit der in Fig. 1 und 2 dargesteliten Ausflh-
rungsform kinnte grundsétzlich sowohl beim Vor-
tricb 26 als auch beim Ruckflihren 28 der Luppe
Schmiermittel auf die Innenwandung ausgetragen
werden. Ein zweimaliges Austragen ist aber nicht
notwendig und verbraucht nur unndtig viel
Schmiermittel.

Wie erwihnt, kann das auf die Luppenwandung
aufzutragende Schmiermittel so zusammengesetzt
sein, dass es gleichzeitig als gleichsam prophylak-
tisches Entzunderungsmittel wirkt, d.h. eine Ver-
zunderung bereits im Entstehen verhindert, wobei
es je nach dem Luppenmaterial und dem Bearbei-
tungsprozess (zweiter Stich bzw. Glétten), flir den
es aufgebracht wird, mit geeigneten Zusatzen ver-
sehen werden kann. Wie ebenfalls schon erwihnt,
wird das Schmiermittel vorzugsweise mit einem
inerten Trdgergasstrom, insbesondere Stickstoff,
aufgebracht, und der inerte Trigergasstrom (auch
ohne Beladung mit dem Schmiermittel) stindig,
gegebenenfalls reduziert, aufrechterhaiten, so dass
eine Verzunderung von vornherein weitgegehend
verhindert werden kann. Namentlich unter Zufuhr
von ausreichend Inerigas kann deshaib auch ein
reines Schmiermittel (Gleitmittel) verwendet wer-
den.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verarbeiten von Luppen zu
Rohren in mehreren Arbeitsgdngen, wobei die Lup-
pe (13) mindestens in einem ersten Arbeitsgang
{iber einen am Kopfende (5; 30) einer Dornstange
(6; 31) angeordneten Stopfen (10; 33) vorgetrieben
und nach Entfernen des Stopfens zuriickgefiihrt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens im
ersten Arbeitsgang wihrend des Vortriebs und/oder
Zuriickfiihrens der Luppe (13) ein Schmier-
und/oder Entzunderungsmittel auf die innenwan-
dung der Luppe (13) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schmier- und/oder Entzun-
derungsmittel wihrend des Vortriebs und/oder Zu-
riickfiinrens der Luppe (i3) auf die vom Stopfen
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(10; 33) bereits bearbsitete [nnenwandung der Lup-
pe (13) fir deren weitere Bearbeitung im néchsten
Arbeitsgang aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens im ersten Ar-
beitsgang ein Inertgas in das Innere der Luppe (13)
geleitet wird, um eine Verzunderung der Innenwan-
dung zu verhindern.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Schmier-
und/oder Entzunderungsmittel mittels eines Tréger-
gasstroms, vorzugsweise eines Inertgasstroms, am
Kopfende (5; 30) oder am daran anschliessenden
Teil (14) der Dornstange (6; 31) auf die Innenwan-
dung der Luppe (13) gsleitet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der mit dem Schmier- und/oder
Entzunderungsmittel beladene  Trigergasstrom
durch die Dornstange (8; 31) hindurch bef&rdert
und an einer oder mehreren an deren Kopfende (5;
30) oder am daran anschliessenden Teil (14) ange-
ordneten Austrittsdfinungen (16, 17; 34) auf die
Innenwandung der Lupps (13) geleitet wird.

6. Verfahren nach den Anspriichen 3, 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das als Trdgergas
fir das Schmier- und/oder Entzunderungsmittel
dienende [nertgas, insbesondere Stickstoff, auch
unbeladen dauernd durch die Dgqrnstange (6; 31)
und die Austrittsdffnungen (16, 17; 34) geleitet
wird, um sowohl eine Verzunderung der Innenwan-
dung der Luppe (13) als auch ein Eindringen von
Kiihiwasser in die Austrittséffnungen (16, 17; 34) zu
verhindern.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass dem mit dem Schmier-
und/oder Entzunderungsmittel beladenen Triger-
gasstrom beim Austritt aus der bzw. den Austritts-
ffnungen (16, 17; 34) ein Drall erteiit wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Schmier-
und/oder Entzunderungsmittel jeweils beim Vortrieb
der Luppe (13) hinter dem Stopfen (10) auf die
Innenwandung der Luppe (13) aufgebracht wird.

9. Verfahren nach den Anspriichen 7 und 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der mit dem
Schmier- und/oder Entzunderungsmittel beladene
Trégergasstrom vom Stopfen (10) weggerichtet mit
Drall auf die Innenwandung der Luppe (13) gerich-
tet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass das Schmier-
und/oder Entzunderungsmitiel jeweils beim Zurlck-
fiihren der Luppe (13) durch das Kopfende (30)
oder den daran anschliessenden Teil (14) der
Dornstange (6; 31) hindurch auf die Innenwandung
der Luppe (13) aufgebracht wird.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, bei dem die Luppe (13) in sinem zweiten
Arbeitsgang Uber einen am Kopfende (5; 30) der
Dornstange (6; 31) angeordneten Stopfen grdsse-
ren Durchmessers vorgetrieben und in einem drit-
ten Arbeitsgang gegldtiet wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl beim ersten als auch beim
zweiten Arbeitsgang ein Schmier- und/oder Entzun-
derungsmittel auf die vom Stopfen (10; 33) bear-
beitete Innenwandung der Luppe (13) flr den zwei-
ten bzw. dritten Arbeitsgang aufgebracht wird.

12. Varrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach Anspruch 1, mit einem Walzwerk (1, 2),
giner Dornstange (6; 31) und einem auf deren
Kopfende (5; 30) aufsetzbaren Stopfen (10; 33),
dadurch gekennzeichnet, dass die Dornstange (6;
31) eine Zufuhrleitung (21, 18, 15; 37) flr das
Schmier- und/oder Entzunderungsmittel und an ih-
rem Kopfende (5; 30) oder am daran anschliessen-
den Teil (14) eine oder mehrere Austrittsdffnungen
(18, 17; 34) fUr das Mittel hat.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zufuhrleitung (21, 18, 15;
37) koaxial in der Dornstange (6; 31) angeordnet
ist.

14. Yorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, zur
Durchflinrung des Verfahrens nach den Anspri-
chen 6 und 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
an das Kopfende (5) angrenzende Teil (14) der
Dornstange (6) mehrere mit der Zufuhrleitung (21,
18, 15) verbundene, von der Achse der Dornstange
(6) zum Dornstangenmantel verlaufende Kanéle
{17) hat, die so gekrimmt verlaufen, dass das mit
dem Schmier- und/oder Entzunderungsmittel bela-
dene Trigergas mit Drall durch die Kandle (17)
austritt.

15. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach den Anspri-
chen 7 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Kopfende (30) eine einem rlickseitigen Ansatz (32)
des Stopfens (33) angepasste Oeffnung (34) hat,
die in einen Hohlraum (36) Ubergeht, in dem ein
mit Fligeln (35) versehener, an die Zufuhrleitung
{37) angeschlossener Draligeber (38) angeordnet
ist, derar, dass das bei von der Oeffnung (34)
entferntem Stopfen (33) durch die Zufuhrleitung
(37) strémende, mit dem Schmier- und/oder Ent-
zunderungsmittel beladene Trigergas mit Drall
durch die Qeffnung (34) austriit.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 0335 079 A2

Fig.]

5 1 512 Dhe 5 78

R DN ft— 3
AN | [ J8 2
{ \ N O SSYSSSSSSSSS AN NN \\\‘}%l

— 7 77‘//)'\\ —

|
I — LN ‘ LAY )
; s NSNS A SN SN AN \\\\\\\\\\l\ \\\\\\\\\\\R\\\\
Z T / ' AR I
p B AN N 7

2 n1 1

BV PNY
BN ) 3_\8 %

\ \\‘ \ \ N
Fig.3 \ \‘\‘§§ 37
i Ul '=:“r“ S




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

