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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Kaltpilgern, insbesondere von extrem diinnwandigen
Rohren und Stangen kleinen Durchmessers, auf einem
Kaltpilgerwalzwerk mit in einem hin- und herbewegten
Walzgerlst angeordneten und sich auf ihrem Umfang
verjlingend kalibrierten Walzen, in denen das Walzgut

mindestens in einem der beiden Walzgerlsttotpunkte
gedreht und vorwarts transportiert wird. Dabei ist zum
Drehen und Vorwartstransportieren des Walzgutes eine
auslaufseitig unmittelbar hinter dem Walzgerist ange-
ordnete Transporteinrichtung (4) vorgesehen, die das
gepilgerte Walzgut an seinem Umfang erfaB3t.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Kaltpil-
gern, insbesondere von extrem diinnwandigen Rohren
und Stangen kleinen Durchmessers, auf einem Kaltpil-
gerwalzwerk mit in einem hin- und herbewegten Walz-
gerust angeordneten und sich auf ihrem Umfang verjiin-
gend kalibrierten Walzen, in denen das Walzgut minde-
stens in einem der beiden Walzgerusttotpunkte gedreht
und vorwarts transportiert wird sowie ein Verfahren zum
Betrieb dieser Vorrichtung.

Kaltpilgerwalzwerke mit einem hin- und herbeweg-
ten Walzgerust benétigen Einrichtungen, die die Rohr-
luppe bzw. das Rohr bei jedem Geriist um einen defi-
nierten Winkel drehen und um einen ebenfalls definier-
ten Betrag in Walzrichtung vorwartsschieben. Die Vor-
schubbewegung wird im allgemeinen mittels in Rohrlup-
penl@ngsachsrichtung bewegter Schlitten bewirkt, die
entweder die Rohrluppe von hinten schieben oder von
auBen klemmen. Im letzteren Fall ist die Klemmvorrich-
tung mit einem Drehantrieb versehen, der das Rohr
gleichzeitig mit der Vorwartsbewegung um seine Langs-
achse dreht.

In anderen Ausfiihrungen werden Drehung und
Vorschub Uber einen ortsfesten Drehvorschubkopf mit
umlaufenden Ketten bewirkt, wobei die Kettenglieder
die Rohrluppe umschlieBen und mittels Reibung in
Walzrichtung transportieren. Der Drehvorschubkopf ist
Uber ein Planetengetriebe drehangetrieben und bewirkt
somit die simultane Drehung der Rohrluppe.

In den meisten Fallen ist es erforderlich, die Rohr-
luppe nur in den Zeitphasen zu drehen und vorzuschie-
ben, wenn die Walzen die Rohrluppe in den Totpunki-
bereichen des Walzgeristes freigeben. Das hei3tim all-
gemeinen, daf die Vorschub- und die Drehbewegungen
einer stop and go-Funktion folgen. Da sich die Be-
schleunigungsvorgange in Milli-Sekundenbereichen
abspielen, werden hohe Anforderungen an die Antriebs-
mechanismen gestellt.

Da bei den bekannten Kaltpilgerwalzwerken das
Walzgut ausschlieBlich von den Vorschubeinrichtungen
vorgeschoben wird, werden Druckkréfte und Spannun-
gen zwischen Vorschubapparat und Umformzone wirk-
sam. Hieraus ergibt sich grundsatzlich die Gefahr des
Ausknickens des Walzgutes und der Dornstange, ins-
besondere dann, wenn sich der StoBB zwischen zwei auf-
einanderfolgenden Luppen oder Stangen zwischen Vor-
schubeinrichtung und dem Ende der Umformzone be-
findet. Bei dlinnwandigen oder besonders kleinen Roh-
ren oder Stangen kleinen Durchmessers ist es ein hau-
fig beobachtetes Problem, daB3 sich die Luppen- bzw.
Stangenenden durch die Druckbelastung ineinander
verkeilen oder dafB die Walzgutenden in der Umformzo-
ne ineinandergewalzt werden.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ausge-
hend von dem beschriebenen Stand der Technik eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Betrieb dieser Vor-
richtung vorzuschlagen, mit der bzw. dem extrem diinn-
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wandige besonders kleinen Rohre oder Stangen klei-
nen Durchmessers gewalzt werden kénnen, ohne daB3
die Gefahr des Ausknickens oder der Uberwalzung auf-
tritt.

Zur Lésung der Aufgabe wird erfindungsgeman vor-
geschlagen, daB zum Drehen und Vorwértstransportie-
ren des Walzgutes eine auslaufseitig unmittelbar hinter
dem Walzgerist angeordnete Transporteinrichtung vor-
gesehen ist, die das gepilgerte Walzgut an seinem Um-
fang erfaft.

In Abkehr von der bisherigen Bauart, bei der das
Walzgut von in Walzrichtung gesehen vor dem Walzge-
rist angeordneten Vorschubeinrichtungen geschoben
wird, sieht die Erfindung vor, das Walzgut auslaufseitig
hinter dem Walzgerist zu ergreifen und durch die Walz-
zone zu ziehen. Auf diese Weise werden die kritischen
Druck- und/oder Knickspannungen im Walzgut vermie-
den und damit auch die damit verursachten Stérungen
im Walzprozef3.

In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung
ist vorgesehen, daB der auslaufseitig angeordneten
Transportvorrichtung ein einlaufseitig angeordneter
Dreh- und Vorschubantrieb zugeordnet ist, der zumin-
dest zeitweise den Vorschub und die Drehung des ge-
pilgerten Walzgutes Ubernimmt und dessen Bewe-
gungsablauf auf den Bewegungsablauf der auslaufsei-
tigen Transportvorrichtung abgestimmt ist.

In Zusammenwirkung der erfindungsgemaBen
Transportvorrichtung mit herkdmmlichen, vor dem
Walzgeriist angeordneten Dreh-Vorschubantrieben und
unter entsprechender Abstimmung der Einrichtungen
kann das Walzgut zunachst von der einlaufseitigen Vor-
richtung in die Umformzone des Walzgerustes geflhrt
und angewalzt werden, wobei, nachdem der Anfang des
gepilgerten Walzgutes die auslaufseitige Transportvor-
richtung erreicht hat und dort an seinem Umfang erfaf3t
ist, der einlaufseitig angeordnete Dreh-Vorschubantrieb
so geschaltet werden kann, daB nur die auslaufseitige
Transportvorrichtung den Vorwartstransport des Walz-
gutes Ubernimmt.

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung ist
vorgesehen, daB die auslaufseitig angeordnete Trans-
porteinrichtung mit einer geringflgig gegenuber der
Auslaufsgeschwindigkeit des gepilgerten Walzgutes
aus dem Walzgerilst erhdhten Transportgeschwindig-
keit betreibbar ist. Das bedeutet, daf3 stets eine Zugkraft
auf das gepilgerte Walzgut ausgeiibt wird, so daf mit
Sicherheit die kritischen Druck- und/oder Knickspan-
nungen im Walzgut vermieden werden. Desweiteren
kann von auB3en auf das Walzgut aufgebrachte Zug-
spannung das Umformvermdgen des Walzgutes erhd-
hen.

Wenn nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
vorgesehen ist, daf3 der einlaufseitige Dreh- und Vor-
schubantrieb unabhangig von der auslaufseitigen
Transporteinrichtung zu- und abschaltbar ist, so kénnen
damit die verschiedenen Zusténde wahrend des Wal-
zens erfaf3t werden. Beim Anwalzen des Walzgutes ist
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es lediglich erforderlich, die einlaufseitige Dreh- und
Vorschubeinrichtung zu betreiben. In dem Moment, wo
das gepilgerte Walzgut das Walzgerist verlassen hat
und in die auslaufseitige Transporteinrichtung einge-
fahrt wurde, kann diese den Vorwartstransport des
Walzgutes Ubernehmen, so daB der einlaufseitige Dreh-
Vorschubantrieb abgeschaltet werden kann. In anderen
Betriebszustanden ist es denkbar, sowohl den Dreh-
Vorschubantrieb als auch die auslaufseitige Transport-
einrichtung gemeinsam zu schalten, wobei die im Pa-
tentanspruch 3 aufgezeigte Abstimmung der Antriebe
einzuhalten ist.

Nach einer besonderen Ausgestaltung der Erfin-
dung ist vorgesehen, daf3 mindestens die auslaufseitige
Transporteinrichtung als ortsfester Dreh-Vorschubkopf
mit umlaufenden Ketten ausgebildet ist, dessen Ketten-
glieder die Rohrluppe umschlieBen und mittels Reibung
in Walzrichtung transportieren. Derartige Vorrichtungen
sind an sich bekannt; sie werden bisher als Dreh-Vor-
schubantrieb vor dem Walzgerlst eingesetzt und kén-
nen das Einlaufspannfutter herkdmmlicher Kaltpilger-
walzwerke ersetzen.

Bei Verwendung von jeweils gleichartigen, vor und
hinter dem Walzgerist angeordneten Dreh-Vorschub-
képfen mit umlaufenden Ketten kann das Ein- und Aus-
laufspannfutter entfallen. Durch einen derartigen An-
trieb lassen sich die Vorteile der Erfindung besonders
glinstig verwirklichen.

Ein Verfahren zum Einfadeln des Walzgutes in eine
erfindungsgemafe Vorrichtung ist dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Walzgutanfang mit einer dem Fertig-
durchmesser des gepilgerten Walzgutes entsprechen-
den Durchmesserverjingung versehen wird, die von
der Einlaufseite ausgehend durch das Walzgerist hin-
durch in die Transporteinrichtung eingeschoben wird.
Ein solches Einfadelverfahren wird vor allem dann er-
forderlich, wenn lediglich eine auslaufseitige Transport-
vorrichtung mit den erfindungsgemaBen Merkmalen
verwendet wird. Dieser Fall ist anwendbar, wenn sehr
lange oder quasi endlos lange Stangen oder Luppen ge-
walzt werden sollen. In diesem Fall mu3 das Walzgut
nur einmal in die auslaufseitige Transportvorrichtung
eingefihrt werden und kann dann nahezu endlos vor-
wartstransportiert und dabei durch die Umformzone
"gezogen" werden.

Die Durchmesserverjingung zum Einfadeln des
Walzgutes kann beispielsweise durch Ziehen des Walz-
gutanfanges in einer Ziehvorrichtung hergestellt wer-
den; es sind auch Vorrichtungen denkbar, wie sie zum
Anformen von Ziehangeln vor Ziehmaschinen bekannt
sind.

Nach einem anderen Merkmal der Erfindung kann
die Durchmesserverjlingung auch von einer Stange ge-
bildet werden, die koaxial am vorderen Ende des Walz-
gutes befestigt wird.

Um bei Verwendung von einlaufseitigen Dreh-Vor-
schubantrieben und auslaufseitiger Transportvorrich-
tung die notwendige Abstimmung der beiden Vorrich-
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tungen eigenen Transportgeschwindigkeiten vorneh-
men zu kénnen, ist nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung vorgesehen, daf3 zunachst die Transportge-
schwindigkeit des auslaufenden Walzgutes hinter dem
Walzgeriist bei gedfineter auslaufseitiger Transportvor-
richtung gemessen wird und das Ergebnis auf die Ge-
schwindigkeitsregelung des Antriebes der Transport-
vorrichtung Ubertragen wird, wobei die Geschwindigkeit
der auslaufseitig angeordneten Transportvorrichtung
gegeniber der Transportgeschwindigkeit des einlauf-
seitigen Vorschubantriebes um 3 bis 10 % erhéht wird,
bevor die Transportvorrichtung gegen das Walzgut ge-
schlossen wird.

Durch diese Vorgehensweise wird sichergestellt,
daf die richtige Transportgeschwindigkeit der auslauf-
seitigen Transportvorrichtung eingestellt wird, die be-
rucksichtigen muB, daB das Walzgut infolge der Verfor-
mung in der Umformzone eine Langsgeschwindigkeit
erteilt bekommit, die abhangig ist vom Umformvorgang
selbst. Diese aus der Umformung resultierende Trans-
portgeschwindigkeit wird dann in der aufgezeigten Wei-
se erhoht, so daB die zu vermeidenden Druck- und/oder
Knickspannungen nicht eintreten kénnen.

Die vorliegende Erfindung kann in vorteilhafter Wei-
se sicherstellen, daB beim Walzen unmittelbar hinter-
einander eingefuhrter Luppen kein Verkeilen oder Inein-
anderwalzen der Rohrenden auftritt; denn durch die
Merkmale der Erfindung wird sichergestellt, daB zwi-
schen zwei aufeinanderfolgenden Luppen stets ein ge-
ringer Abstand eingehalten wird, z.B. 20 mm am Sto3
zweier Luppen.

Mit den Merkmalen und MaBnahmen der Erfindung
kénnen sehr dinnwandige Rohre mit einem Wanddik-
ken-zu-Durchmesser-Verhaltnis < 1: 40 kaltgepilgert
werden, was bislang nicht oder nur schwer méglich war.
Die Erfindung erhéht die ProzeBsicherheit des Kaltpil-
gerverfahrens und vermeidet Stérungen. Auch klrzere
Rohrstlicke sind nach der Erfindung verbessert walzbar.
Die Erfindung ist gleichermaBen fir Rohre wie auch flr
Dréahte und kleine Profile anwendbar.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung st in der ein-
zigen Zeichnung dargestellt und wird nachfolgend be-
schrieben.

Die Zeichnungsfigur zeigt ein Kaltpilgerwalzgerist
1, das sich, wie der Doppelpfeil Uber dem Kaltpilger-
walzgeriist andeutet, oszillierend hin- und herbewegt.
Die Oszillationsbewegung des Kaltpilgerwalzgeriist 1
wird von einem darunter liegenden, (nicht dargestellten)
Kurbeltrieb erzeugt. Das Walzenpaar 2 dreht sich syn-
chron mit der Bewegung des Walzgerlstes 1, getrieben
von Ritzeln auf den Walzenachsen, die mit ortsfesten
Zahnstangen korrespondieren.

Die Walzen sind so kalibriert, da3 das Walzgut in
den beiden Gerusttotpunktien jeweils freigegeben wird.
Zu diesen Freigabezonen schiebt der Dreh- und Vor-
schubantrieb 3 die mit 6 bezeichnete Luppe in Pfeilrich-
tung 7 vorwérts und dreht sie gleichzeitig um einen vor-
gegebenen Winkelbetrag. Ist die Luppe soweit ausge-
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walzt, daB das das Walzgerust 1 verlassende gepilgerte
Rohrauch von der auslaufseitigen Transportvorrichtung
4 erfaf3t und gedreht und gezogen werden kann, so wird
von dieser die Dreh- und Vorschubbewegung unter-
stltzt. Beider Langstransportbewegung der auslaufsei-
tigen Transportvorrichtung ist der Streckungsverlauf
des Walzgutes wahrend des Walzens zu berlcksichti-
gen. Die nachfolgende zweite Luppe 5 wird mit einem
Abstand von ca. 20 mm in die Dreh-Vorschubeinrich-
tung 3 eingelegt, so daf die Enden einander folgender
Rohre sich nicht berithren, auch nicht im Reduktionsbe-
reich. Sobald ein Ende des gewalzten Rohres die Um-
formzone im Walzgerist 1 erreicht hat, wird durch die
erhdhte Transportgeschwindigkeit der auslaufseitigen
Transportvorrichtung das Rohr schnell abgezogen, so
daB keine Berlihrung mit dem Anfang des nachfolgen-
den Rohres statifinden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Kaltpilgern, insbesondere von ex-
trem dinnwandigen Rohren und Stangen kleinen
Durchmessers, auf einem Kaltpilgerwalzwerk mit in
einem hin- und herbewegten Walzgerist angeord-
neten und sich auf ihrem Umfang verjingend kali-
brierten Walzen, in denen das Walzgut mindestens
in einem der beiden Walzgerusttotpunkte gedreht
und vorwarts transportiert wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB zum Drehen und Vorwartstransportieren des
Walzgutes eine auslaufseitig unmittelbar hinter
dem Walzgeriist angeordnete Transporteinrichtung
(4) vorgesehen ist, die das gepilgerte Walzgut an
seinem Umfang erfaf3t.

2. Vorrichtung zum Kaltpilgern, insbesondere von ex-
trem dinnwandigen Rohren und Stangen kleinen
Durchmessers nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der auslaufseitig angeordneten Transportvor-
richtung (4) ein eineinlaufseitig angeordneter Dreh-
und Vorschubantrieb (3) zugeordnet ist, der zumin-
dest zeitweise den Vorschub und die Drehung des
gepilgerten Walzgutes bernimmt und dessen Be-
wegungsablauf auf den Bewegungsablauf der aus-
laufseitigen Transportvorrichtung (4) abgestimmt
ist.

3. Vorrichtung zum Kaltpilgern, insbesondere von ex-
trem dinnwandigen Rohren und Stangen kleinen
Durchmessers nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die auslaufseitig angeordnete Transportein-
richtung (4) mit einer geringfihig gegeniber der
Auslaufgeschwindigkeit des gepilgerten Walzgutes
aus dem Walzgerist (1) héheren Transportge-
schwindigkeit betreibbar ist.
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4.

Vorrichtung zum Kaltpilgern, insbesondere von ex-
trem diinnwandigen Rohren und Stangen kleinen
Durchmessers nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der einlaufseitige Dreh- und Vorschubantrieb
(8) unabhangig von der auslaufseitigen Transport-
einrichtung (4) zu- und abschaltbar ist.

Vorrichtung zum Kaltpilgern, insbesondere von ex-
trem diinnwandigen Rohren und Stangen kleinen
Durchmessers nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens die auslaufseitige Transportein-
richtung (4) als ortsfester Drehvorschubkopf mit
umlaufenden Ketten ausgebildet ist, dessen Ket-
tenglieder das Walzgut (Luppe 5 bzw. 6) umschlie-
Ben und mittels Reibung in Walzrichtung transpor-
tieren.

Verfahren zum Einfadeln von stangenférmigem
Walzgutes in eine Vorrichtung nach

Anspruch 1 und 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Walzgutanfang mit einer dem Fertigdurch-
messer des gepilgerten Walzgutes entsprechen-
den Durchmesserverjlingung versehen wird, die
von der Einlaufseite ausgehend durch das Walzge-
rist hindurch in die Transporteinrichtung einge-
schoben wird.

Verfahren zum Einfadeln von stangenférmigem
Walzgutes nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Durchmesserverjlingung durch Ziehen des
Walzgutanfanges in einer Ziehvorrichtung herge-
stellt wird.

Verfahren zum zum Einfadeln von stangenférmi-
gem Walzgutes nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Durchmesserverjiingung von einer Stange
gebildet ist, die koaxial am vorderen Ende des
Walzgutes befestigt wird.

Verfahren zum Kaltpilgern, insbesondere von ex-
trem diinnwandigen Rohren und Stangen kleinen
Durchmessers in einer Vorrichtung nach Anspruch
2,

dadurch gekennzeichnet,

daB zur Einstellung der Transportgeschwindigkeit
der auslaufseitig angeordneten Transportvorrich-
tung zuné&chst die Transportgeschwindigkeit des
auslaufenden Walzgutes hinter dem Walzgerist bei
gedffneter auslaufseitiger Transportvorrichtung ge-
messen wird und das Ergebnis auf die Geschwin-
digkeitsregelung des Antriebes der Transportvor-
richtung Ubertragen wird, wobei die Geschwindig-
keit der auslaufseitig angeordneten Transportvor-
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richtung gegeniiber der Transportgeschwindigkeit
des einlaufseitigen Vorschubantriebes um 3%-10%
erhéht wird, bevon die Transportvorrichtung gegen
das Walzgut geschlossen wird.
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