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(57) Die Erfindung betrifft eine Walzdornwechsel-
vorrichtung fiir die Walzdorne einer Stopfenwalzanlage.

Mit der Erfindung wird vorgeschlagen, nachfolgende
Stationen hintereinander anzuordnen:
Einflihrstation (2) fur die Walzdorne in die Einlaufrinne
des Stopfenwalzwerkes, Auslaufstation (3) fur die
benutzten Walzdorne nach dem Walzen und Ubergabe-
vorrichtung (15) in die Kihlvorrichtung,
Kihistation (4) zum gesteuerten Abkthlen der Walz-
dorne, vorzugsweise mit einem Wasser-Luftgemisch,
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Walzdornwechselvorrichtung fiir Stopfenwalzwerke

sowie an gleicher Stelle Einrichtungen zum Entfernen
des Zunders durch gemeinsame Anwendungen von
Wasser und mechanischen Hilfsmitteln,
Trocknungsstation (5) zum Trocknen der Oberflache der
Walzdorne vom Kiuhlwasser, Schmierstation (7) zum
Benetzen der Oberflache der Dorne mit einem fllissigen
Schmiermittel, welches durch die Eigenwarme des Dor-
nes und wahlweise zusétzlich durch duere Warmeein-
wirkung getrocknet wird.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Walzdornwechselvorrich-
tung fur die Walzdorne einer Stopfenwalzanlage.

Beim Walzen von nahtlosen Stahlrohren in Schrag-
und Langswalzanlagen werden Innenwerkzeuge unter-
schiedlicher Art eingesetzt wie z.B. Lochdorne in Loch-
schragwalzanlagen, Glattstopfen in
Glattschragwalzanlagen und Stopfen in Stopfen- bzw.
Stiefelwalzanlagen. Allen Anlagen ist gemein, daB die
Werkzeuge bei gréBeren Rohrdurchmessern schwer
werden und ein Auswechseln - beim Stopfenwalzverfah-
ren z.B. nach jedem Stich - von Hand schwere kérperli-
che Arbeit bedeutet, weshalb mechanisch arbeitende
Wechselvorrichtungen eingesetzt werden. Eine derar-
tige Einrichtung flur Stopfenwalzgeruste ist z.B. in DE-PS
27 59 919 beschrieben. Hier wird ein Satz von zwei oder
mehreren Stopfen in ein Wechselrad eingefthrt, das
eine Reihe von Taschen besitzt. Fiir jeden neuen Stich
wird das Rad um eine Taschenteilung weitergedreht und
somit ein neuer Stopfen in Arbeitsposition gebracht. Der
gebrauchte Stopfen rutscht tiber eine Rinne in den unte-
ren unter Wasser liegenden Teil des Wechselrades.

Diese Art von Wechsel ist fir heutige Anspriiche, die
an das Walzverfahren bezliglich der Oberflachenqualitat
und MaBhaltigkeit der Rohre gestellt werden, nicht mehr
ausreichend; denn ein Wechselrad der beschriebenen
Ausfihrung 148t keine zusatzlichen Behandlungsschritte
am Stopfen zu. So wird z.B. in der DE-OS 27 01 824 ein
Stopfenwalzverfahren mit einem zylindrischen, wahrend
des Walzens verschiebbaren Walzdorn beschrieben.
Anstelle des (blichen kurzen Stopfens wird hier ein
Walzdorn groBerer Lange eingesetzt, wobei die Lange
vom Verfahrweg vorgegeben wird. Dieses Verfahren
wurde - so weit bekannt ist - nicht in der Praxis einge-
setzt.

Die DE-OS 42 13 276 beschreibt ein Stopfenwalz-
verfahren zum Walzen von gleichwandigen Rohren, bei
dessen Anwendung auf die sonst erforderlichen Glatt-
walzwerke verzichtet werden kann. Hier wird durch
gezielte unterschiedliche Einstellung der Walzen beiden
aufeinanderfolgenden Stichen eine besonders gleich-
maBige Wanddicke erreicht. Moderne Methoden zur
lokalen Messung von heiflen Wanddicken unmittelbar
nach dem Walzgerust installiert, erlauben einen augen-
blicklichen Ruckschluf3 auf die Wanddickenverteilung in
Umfangsrichtung des soeben gewalzten Rohres. Um
diesen Vorteil auszunutzen, ist eine flexible Verstellung
der Walzen von groBem Nutzen.

Neuentwickelte Schmiermittel flihren dazu, daB das
Verfahren nach DE-OS 27 01 824 wieder aktuell wird.
Ein zylindrischer, wéhrend des Walzens verschiebbarer
Walzdorn entfaltet ndmlich erst dann seine volle Wir-
kung, wenn er selbst gut geschmiert und wenn die Rohr-
luppe selbst - wie die EP-A1 03 35 079 beschreibt - innen
geschmiert und desoxidiert wird. Vorteilhaft ist es auch,
den Hohlblock vor dem ersten Stopfenstich innen zu
schmieren und zu desoxidieren. Auf diese Weise wird
der schadliche EinfluB des Zunders verhindert, der sich
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an den Stopfen bzw. Walzdornen ansammeln und zu
Langsriefen im Rohr fithren kann.

Nach heutigen Gesichtspunkten ist es auBerdem
weder fur herkémmliche Stopfen noch Walzdorne gut,
wenn sie unmittelbar nach dem Walzen in ein Wasser-
bad fallen. Da die Oberflache im Gegensatz zum Kern-
material wesentlich starker erhitzt ist, bilden sich starke
Spannungen im Material, die bei abrupter Abkiihlung zu
Thermoschockrissen auf der Oberflache flhren. Ande-
rerseits ist aber eine Anwendung von Wasser erforder-
lich, um eventuell anhaftenden Zunder abzusprengen.

Zu beriicksichtigen ist auBerdem die Tatsache, daB
beim Stopfenwalzen in der Regel mit nur einem Stopfen-
satz gearbeitet wird, das sind im Zwei-Stich-Betrieb also
zwei Stopfen. Dadurch wird gewabhrleistet, daB3 die Rohr-
wanddicke nicht durch unterschiedliche Stopfendurch-
messer beeinfluBt wird, wie sie durch unterschiedlichen
Verschlei3 entstehen kénnen, wenn mehr als ein Stop-
fensatz eingesetzt wird. Von dieser Regel kann abgewi-
chen werden, wenn Einrichtungen zum Messen der
heiBen lokalen Wanddicke nach dem StopfenwalzgerUst
vorhanden sind und eine Méglichkeit zum individuellen
Einstellen der Walzen nach jedem Stich besteht.

Beim Walzen mit verschiebbaren Walzdornen und
nur einem Walzdomsatz ergibt sich das Problem der
relativ kurzen Taktzeit, die fir einen Umlauf der Walz-
dorne zur Verfugung steht. Stopfenwalzanlagen im mitt-
leren Rohrdurchmesserbereich walzen durchaus 120
Rohre pro Stunde bei einer Taktzeit von 30 s. In dieser
Zeit muB der Walzdorn die gesamte Manipulationskette
vom Auswerfen bis zum Wiedereinsetzen durchlaufen.
Dies schliet einen Umlauf mit nur einem Walzdornsatz
praktisch aus. Allein aus diesem Grund ist es sinnvoll,
mit mehr als nur einem Satz Walzdorne, beispielsweise
zwei oder mehr Satzen zu arbeiten, wenn die Randbe-
dingungen, d.h. lokales Messen der Wanddicke nach
dem Stopfenwalzgeriist oder eine Durchmessersortie-
rung der Walzdorne eingehalten werden. Wenn aber
eine gréBere Anzahl von Walzdornen hintereinander
durch die Wechselvorrichtung lauft, bleiben die Behand-
lungszeiten wie z.B. das Kihlen, gleich kurz, da jeder
Walzdorn im Takt der Stopfenwalzanlage um einen
Schritt weitergegeben werden muB. Es ist deshalb vor-
teilhaft, nicht alle Walzdornsétze hintereinander die glei-
chen Stationen durchlaufen zu lassen, sondern bei z.B.
zwei oder mehr Satzen nach dem Auswerfen aus dem
Walzgerist einen Teil der Walzdorne in einen zweiten,
parallelen Umlauf zu schicken. Dadurch verlangert sich
die Taktzeit um den Faktor der jeweiligen Anzahl der ein-
zelnen Bearbeitungsstationen. Dies hatte den zusatzli-
chen Vorteil, daB wahlweise mit einer oder zwei
Walzdornserien gearbeitet werden kann, wenn es die
Umstande erfordern. Eine Walzdornserie ist hierbei die
Anzahl der Walzdorne, die im Umlauf ist, um alle Bear-
beitungsstationen zu belegen. Eine Serie besteht aus
mehreren - jedoch mindestens zwei - Walzdornsatzen.

Far moderne Stopfenwalzanlagen bestehen des-
halb folgende Forderungen:
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- Es mussen verschiebbare Stopfen, also Walzdorne
eingesetzt werden kdnnen.

- Ein manuelles Wechseln der Walzdorne ist auszu-
schlieBen.

- Die Walzdorne sind vor jedem Stich mit einem dick-
flussigen Schmiermittel zu bedecken.

- Die Temperatur der Walzdorne muB in einem
Bereich liegen, der ein schnelles Antrocknen des
Schmiermittels ohne Dampiblasenbildung gewéhr-
leistet.

- Die Abkulhlung der Walzdorne nach dem Walzen
muB so sanft verlaufen, daB Thermoschockrisse
vermindert werden.

-  Die zundersprengende Wirkung des Wassers muB3
beibehalten werden.

- Es muB mit einer einzigen Walzdornserie gearbeitet
werden kénnen; wenn es die Takizeit erfordert, mit
zwei oder mehr Walzdornserien.

ErfindungsgemaB wird die Walzdornwechselvor-
richtung nach dem Hauptanspruch vorgeschlagen, die
alle diese Funktionen erflillt. Sie besteht nach Fig. 1 aus
den folgenden Stationen, wobei die Fig. 1 fir den Ablauf
mit einer Walzdornserie ausgelegt ist:

1. Warteposition fiir den Walzdorn vor der Einlauf-
rinne zum StopfenwalzgerUst.

2. Einfiihrstation fir die Walzdorne in der Einlauf-
rinne des Stopfenwalzgeriistes.

3. Auffangstation flr die benutzten Walzdorne nach
dem Walzen und Ubergabevorrichtung in die Kiihl-
vorrichtung.

4. Kuhlstation zum gesteuerten Abkuhlen der Walz-
dorne, vorzugsweise mit einem Wasser-Luftge-
misch, sowie an gleicher Stelle Einrichtungen zum
Entfernen des Zunders durch gemeinsame Anwen-
dungen von Wasser und mechanischen Hilfsmitteln.

5. Station zum Trocknen der Oberflache der Walz-
dorne vom Kiihlwasser.

6. Zwischenstation zur MaRB- und Oberflachenkon-
trolle der Walzdorne.

7. Benetzen der Oberflache der Dorne mit einem
flussigen Schmiermittel, welches durch die Eigen-
wéarme des Dornes oder durch zusétzliche Mittel wie
HeiBluft oder Infrarotstrahlung getrocknet wird.

8. Ablagemdglichkeit fur verbrauchte Walzdorne.
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9. Vorratshaltung far neue Walzdorne mit der Mog-
lichkeit des Vorwarmens.

Die Vorrichtung kann fiir nur eine Serie von zwei
oder mehreren Walzdornsétzen oder fiir den Einsatz von
zwei Walzdornserien ausgelegt sein, aber auch mit nur
einer Serie betrieben werden.

Der Walzdornwechselvorrichtung kann eine Erwar-
mevorrichtung vorgeschaltet sein, in welcher die Walz-
dorne beim Ersteinsatz auf die erforderliche
Schmiertemperatur erwarmt werden.

Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind in
Unteransprichen beschrieben.

Der Arbeitsablauf der erfindungsgeméaBen Walz-
dornwechselvorrichtung ist in zwei Ablaufschemata dar-
gestellt, und zwar jeweils gesondert fir den Umlauf mit
einer (Fig. 1) und mit zwei Walzdornserien (Fig. 2). Der
Ablauf und die Arbeitsweise der erfindungsgemafen
Einrichtung wird nachfolgend beschrieben. Zusatzlich
werden die Funktionen durch die Fig. 3 bis 5 erlautert.

Die nachstehende Beschreibung bezieht sich auf
den Funktionsablauf nach Fig. 1, wenn mit nur giner
Walzdornserie gearbeitet wird. Die Anzahl der Walz-
dorne, die eine Serie bilden, entspricht hierbei der
Anzahl der dargestellten Hauptstationen, némlich sechs.
Davon sind, wenn mit zwei unterschiedlichen Walzdorn-
durchmessern gearbeitet wird, drei Vorwalzdorne und
drei Fertigwalzdorne. Diese Dorne durchlaufen die nach-
folgenden Stationen hintereinander, d.h. einem Vorwalz-
dorn folgt immer ein  Fertigwalzdorn. Die
Bearbeitungszeit in jeder der einzelnen Stationen ent-
spricht hierbei der halben Takizeit des Stopfenwalz-
werks, da ja jedes Rohr durch den Einsatz von zwei
Walzdornen gewalzt wird. Wird dagegen mit drei Walz-
dornen gearbeitet, d.h. zwei Vorwalz- und einem Fertig-
walzdorn, drittelt sich die Takizeit fir jeden Walzdorn. In
beiden Fallen ist der Ablauf wie folgt:

Der gebrauchte Walzdorn 10 rutscht gemas Fig. 3
nach dem Walzen in einer dem Fachmann bekannten
Weise aus dem Walzspalt heraus Uber eine nach unten
geneigte und horizontal schwenkbare Bahn 11 in eine
Auffangstation 12 hinein.

Mit 13 ist die in ihrer Langsrichtung verschiebbare
Stutzstange gekennzeichnet, auf der sich der Walzdorn
10 wahrend des Walzens abstiitzt. Die Stltzstange 13
befindet sich in ihrer Endposition, die sie unmittelbar
nach Ende des Walzvorgangs einnimmt. Die beiden Wal-
zen 14 des nicht gezeichneten Stopfenwalzgertistes
sind noch gedffnet, um das entgegengesetzt zur Walz-
richtung abgezogene und ebenfalls nicht dargestellie
gewalzte Rohr hindurchzulassen. In der Vorlagerinne 30
der Einfuhrstation 2 befindet sich bereits ein neuer Walz-
dorn 10n in Wartestellung auf den neuen Walzvorgang.

Aus der Auffangstation 12 nach Fig. 4 wird der Walz-
dorn 10 mittels eines Transportelementes 15 in die Kiihl-
und Entzunderungsstation 4 eingelegt. Das Transport-
element 15 ist in der Fig. 4 als sogenannter Hubbalken-
transport dargestellt, der durch seine vertikale
kreisférmige Bewegung die Walzdorne von der einen in
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die andere Station Uberhebt. Die Kuhl- und Entzunde-
rungsstation 4 besteht aus einem Raum, im dem nach
Einlegen des Walzdorns 10n zum Beispiel ein Gemisch
aus Luft und Wasser durch die Sprihdisen 16 solange
eingespruht wird, bis der Walzdorn 10n die erforderliche
niedrige Temperatur erreicht hat. Durch das Wasser-
Luftgemisch wird eine geringere Abschreckwirkung auf
die Walzdornoberflache ausgeiibt, wenn bei Kiihlbeginn
z.B. mit LuftiberschuB3 gearbeitet wird, der sukzessive
in einem WasserlUberschuB (bergeht. In dieser Station
wird ein Teil des Zunders durch die Wassereinwirkung
abgesprengt. GroBere Zunderanbackungen werden
mechanisch entfernt, wenn der Walzdorn 10n mit Hilfe
der Dreheinrichtung 18 gedreht und die Oberflache der
Walzdorne beispielsweise durch eine rotierende Birste
17, Schaben, Schleifen oder Kratzen geséubert wird.

Durch das Transportelement 15 wird der Walzdorn
10n nun an die Trocknungsstation 5 weitergegeben, wo
er durch seine Eigenwarme oder notfalls zusétzlich
durch die beispielhaft dargestellten HeiBluftdisen 19,
Infrarotstrahler 0.4. getrocknet wird. AnschlieBend wird
der Walzdorn 10n durch das Transportelement 15 auf
eine Ablaufschrage 20 abgelegt und rollt in eine Auffang-
rinne 21 hinein. Diese Auffangrinne 21 wird durch die
Hebevorrichtung 22 in eine obere Ebene gehoben,
gekippt und der Walzdorn 10n Uber eine zweite Ablauf-
schrage 23 in die Auffangrinne 33 der Zwischenstation
6 entleert.

An dieser Stelle wird der Walzdorn 10n auf seine
weitere Verwendbarkeit hin kontrolliert und entweder im
Umlauf belassen oder aber mittels einer weiteren Trans-
porteinrichtung 24 erfaf3t und zur Ablage 8 geschafft.
AnschlieBend mufB3 ein neuer Walzdorn 10n durch die
Transporteinrichtung 24 vom Vorratslager 9 entnommen
und in die entstandene Liicke eingegliedert werden. Im
Vorratslager kénnen die Walzdorne durch die Erwarme-
einrichtung 25 auf eine Temperatur erwérmt werden, die
es erlaubt, das auf den Walzdorn 10n aufgebrachte was-
serhaltige Schmiermittel zu trocknen. Schmieren und
eventuell zusatzliches Trocknen werden in der Schmier-
station 7 vorgenommen. Dazu wurde der Walzdorn 10n
mit einem gleichgearteten Transportelement, wie es die
Pos. 15 darstellt, in die Schmierstation 7 transportiert.
Hierbei bedeutet 26 die Spriuhdlise(n) zum Aufbringen
der Schmiermittelsuspension. Nach einer kurzen Warte-
zeit ist die Schmiermittelsuspension angetrocknet und
haftet als Film auf der Walzdornoberflache. Das Trock-
nen kann zusétzlich durch eine Anzahl von HeiBluftdd-
sen 19n unterstitzt werden.

Der geschmierte und getrocknete Walzdorn 10n
wird nun in die Auffangrinne 27 der Warteposition 1
zugefihrt. Von hier aus wird er durch den Auswerfer 28
Uber die Ablaufschrage 29 in die Vorlagerinne 30 Gber-
geben, die in der Seitenansicht auch in der Fig. 3 darge-
stellt ist.

Um die Bearbeitungszeit fiir den einzelnen Walz-
dorn zu verlangern, ist eine Verfahrensweise nach Fig.
2 moglich. Hier befinden sich zwei Serien von Walzdor-
nen im Umlauf mit dem Vorteil, daB nun fir die Bearbei-

5

10

20

25

30

35

40

45

50

55

tung des einzelnen Walzdorns in jeder Station die ganze
Taktzeit des Stopfenwalzwerks zur Verfligung steht. Dies
wird dadurch erreicht, dafB die Zahl der Bearbeitungssta-
tionen verdoppelt wird. Die Stationen 1, 4,5, 6 und 7 sind
deshalb zweimal vorhanden. Die Fig. 5 zeigt eine Drauf-
sicht der Fig. 4. Diese Fig. 5 stellt die schematische
Anordnung der einzelnen Stationen dar. Ausgehend von
der nur einmal vorhandenen Auffangstation 3 mit der
Auffangrinne 12 wird der Walzdorn 10n der Kahl- und
Entzunderungsstation 4 oder der parallel dazu auf glei-
chem Niveau angeordneten zweiten Kihl- und Entzun-
derungsstation 4a zugeleitet.

Die Pfeile zwischen diesen beiden Stationen geben
an, daB der Walzdorn 10n aus der Unteren Verteilerrinne
31 heraus entweder nach rechts oder nach links zu den
Stationen 4 oder 4a transportiert werden kann. Der
gestrichelte Pfeil zeigt die Transportrichtung der unteren
Ebene, der durchgezogene Pfeil jene der oberen Ebene
an. Die Art des Transportes sei hier offengelassen. Es
kann sich zum Beispiel um St6Bel handeln, die aus der
Unteren Verteilerrinne 31 heraus den Walzdorn 10n ent-
weder nach links oder rechts schieben. Von hier aus
durchlduft der Walzdorn 10n in bereits beschriebener
Weise die einzelnen Stationen. Da die Ablage 8 und das
Vorratslager 9 nur einmal vorhanden sind, hat die Trans-
porteinrichtung 24 die hier Aufgabe, die Walzdorne zwi-
schen den einzelnen Stationen 6, 6a, 8 und 9 sinngeman
zu verteilen, d.h. entweder von 6 und 6a nach 8 oder von
9 nach 6 oder 6a.

Aus den beiden Wartepositionen 1 und 1a heraus
werden die Walzdorne wieder in der Oberen Verteiler-
rinne 32 zusammengefat - die sich in der Ebene Uber
der Unteren Verteilerrinne 31 befindet - und von hier aus
in die Vorlagerinne der Einflhrstation 2 eingelegt.

Bei einem Einsatz von zwei Walzdornsaizen ist es
wahlbar, ob nur die Vordorne in den einen und die Fer-
tigdorne in den anderen Kreislauf geschickt werden oder
ob die Vorund Fertigdorne hintereinander bleiben, wie
sie aus dem Walzwerk kommen.

Die Fig. 5 stellt eine der mehreren prinzipiellen
Anordnungen dar, in denen die einzelnen Bearbeitungs-
stationen arrangiert werden kénnen. In einer anderen
nicht dar gestellten Variante ist es zum Beispiel méglich,
die beiden Umlaufe rechts und links vom Einlauf des
Stopfenwalzwerks anzuordnen. In diesem Fall wéaren
auch die Stationen 8 und 9 doppelt einzuplanen. In einer
anderen Variante kénnen die einzelnen Stationen nicht
Ubereinander, sondern in einer gemeinsamen Ebene
nebeneinander angeordnet werden. Auf diese Weise
sind die ehemals unteren Stationen leichter zuganglich,
benétigen aber eine gréBere Flachenausdehnung.

Die bisher beschriebenen Wege flr die Bearbeitung
der Walzdorne sind vom Verfahrens- und vom Zeitablauf
her gesehen fest mit dem Stopfenwalzwerk verkn(ipft.
Dadurch muB3 die Behandlungszeit in den einzelnen
Bearbeitungsstationen dem Zeitablauf des Stopfenwalz-
werks folgen. Die Bearbeitungszeit in den einzelnen Sta-
tionen kann im Maximum nur die Lange der Taktzeit des
Stopfenwalzwerks haben. Dies ist in Féllen einer hohen
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Anzahl von gewalzten Rohren pro Zeiteinheit relativ kurz
und fuhrt unter Umstanden zu nicht optimalen Ergebnis-
sen.

Winschenswert ist es deshalb, die Funktionen
Stopfenwalzen und Walzdornaufbereitung zeitlich und
ortlich voneinander zu trennen. Dies kann dadurch
geschehen, daB die verbrauchten Stopfen nach der Gut-
Schlechtkontrolle in Behaltern gesammelt werden.
Diese Behalter werden zu einer Aufbereitungseinrich-
tung fir die Walzdorne beférdert, die értlich unabhangig
vom Standort des Stopfenwalzwerks eingerichtet wird.

Wiederaufbereitete und geschmierte Walzdorne
werden in den anderen Behdltern gesammelt, zum
Walzwerk zuriicktransportiert und dort wieder einge-
setzt. Der Transport kann durch genau festgelegte Posi-
tionierung der Walzdorne in den Behéltern dadurch
systematisiert werden, daB3 die Behalter zum Beispiel als
Magazin ausgebildet werden kénnen. Dann kénnen die
Walzdorne durch einen Manipulator gezielt dem Maga-
zin entnommen und dem Walzwerk zugefihrt werden.
Die Magazine bilden einen Kreislauf zwischen dem
Walzwerk und der Aufbereitungseinrichtung fir die
Walzdorne.

Vorteilhaft bei dieser Variante ist, daB die Bearbei-
tung der Walzdorne unabhéngig von der Takizeit des
Stopfenwalzwerks erfolgen kann. Die Bearbeitungszeit
kann somit verlangert und optimiert werden. Wenn zum
Beispiel die Aufbereitungseinrichtung dreischichtig
arbeitet und das Stopfenwalzwerk nur zweischichtig,
steht die dritte Schicht als zusatzliche Bearbeitungszeit
zur Verfligung. Es ist auch méglich, die Bearbeitungs-
einrichtungen so zu optimieren, daB mehrere Walzdorne
gleichzeitig in einer Station gekuhlt, entzundert, getrock-
net und geschmiert werden. Die Kapazitat der Aufberei-
tungseinrichtung wird dadurch erheblich gesteigert und
die Behandlungszeit der einzelnen Walzdorne erneut
verlangert.

Patentanspriiche

1. Walzdornwechselvorrichtung far die Walzdorne
einer Stopfenwalzanlage, gekennzeichnet durch die
Hintereinanderanordnung nachfolgender Stationen:
Einfuhrstation far die Walzdorne in die Einlaufrinne
des Stopfenwalzwerks.

Auslaufstation fur die benutzten Walzdorne nach
dem Walzen und Ubergabevorrichtung in die Kiihl-
vorrichtung.

Kihistation zum gesteuerten Abkiihlen der Walz-
dorne, vorzugsweise mit einem Wasser-Luftge-
misch, sowie an gleicher Stelle Einrichtungen zum
Entfernen des Zunders durch gemeinsame Anwen-

dungen von Wasser und mechanischen Hilfsmitteln.

Trocknungsstation zum Trocknen der Oberflache
der Walzdorne vom Kihlwas ser.

Schmierstation zum Benetzen der Oberflache der
Dorne mit einem flissigen Schmiermittel, welches
durch die Eigenwarme des Dornes und wahlweise
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10.

zuséatzlich durch auBere Warmeeinwirkung getrock-
net wird.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtung fur eine Serie von Walzdornen
ausgeflhrt ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Vorrichtung fir vorzugsweise zwei oder
mehr Walzdornserien ausgefihrt ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet,

daB in der Kuhlstation ein Wasser-Luftgemisch
gesteuert in einen Kihlraum einspriihbar ist, wobei
der am Anfang eingestellte Luftiberschuf3 im Ver-
lauf der Kiihlung sukzessive in einen Wasseruber-
schuB umsteuerbar ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet,

daB dem Kihlwasser ein |16sliches oder feinverteil-
tes Schmiermittel zusetzbar ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Kihlen des Walzdorns in der Kuhl-
station und dessen Trocknen in der Trockenstation
Schmiermittelsuspension in der Schmierstation auf
die Walzdornoberflache applizierbar ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB das applizierte Schmiermittel vor dem erneuten
Einsatz des Walzdorns trocken ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Erwarmevorrichtung fir den Ersteinsatz
der Walzdorne vorgeschaltet ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1 bis
7,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine Ablageméglichkeit fiir verbrauchte Walz-
dorne vorhanden ist.

Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

daf die beiden Kreislaufe flr die Walzdorne rechts
und links von der Walzmitte angeordnet sind.
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11. Walzdornwechselvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die beiden Kreislaufe fiir die Walzdorne auf
einer Seite von der Walzmitte angeordnet sind.
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Fig.1

Ablauf des Walzdorn - Handlings
Eine Serie Walzdorneim Umlouf

(1) Walzdorn in Warte-
position betardern

l

(2) Walzdorn vor Walz-
gerust vorlegen

(3) nach Walzvorgang
Wolzdorn auswerfen

(4} gesteuerte Kihlung
und Entzunderung

l

(5) Walzdorn
trocknen

(6) Walzdornzwischen-

station, Dornkontrolle |

Die Nummern in Klommern
entsprechen den Transport

und Bearbeitungsstationen
inFig.4

l

(8) verbrauchte Walz-
dorne aussondern

(7) Walzdorn schmie-
ren und trocknen

(9) neue vorgewadr mte
Dornein Umlauf setzen
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