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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zie-
hen von ldngsnahtgeschweil’ten Rohren gemaR den
Merkmalen im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie
ein entsprechendes Verfahren gemal den Merkmalen
im Oberbegriff des Patentanspruchs 5.

[0002] La&ngsnahtgeschweil’te Rohre werden im ein-
fachsten Fall gefertigt durch SchweiRen des Rohres, Glu-
hen des Rohres, Reduzieren des Rohres auf Endabmes-
sung und Endgliihen des Rohres. Die Rohre miissen mit-
hin mindestens vier Produktionsschritte durchlaufen.
[0003] Es zahlt aber auch zum Stand der Technik,
Rohre durch Kaltziehen zu reduzieren, bei welchem der
Rohrstrang in einem kontinuierlichen Durchgang nach-
einander mehrere, in Abstanden hintereinander geschal-
tete Ziehwerkzeuge und diesen jeweils nachgeordnete,
einzeln elektromotorisch angetriebene Rohrziehtrom-
meln durchlduft und dabei auf jeweils stufenweise klei-
nere Durchmesser reduziert wird (DE 25 58 671 C2).
Interne Versuche haben jedoch gezeigt, dass mit der in
der DE 25 58 671 C2 beschriebenen Einrichtung Rohre
nur hohlgezogen werden kénnen, da durch die Kombi-
nation der Ziehstufen mit innenliegendem Dorn, der kri-
tische Anstrengungsgrad Uberschritten wird, was zu
Strangabrissen und/oder zum Abldsen der SchweilRnaht
vom Grundwerkstoff fiihrte. Daher wurde auf die innen-
liegenden Dorne verzichtet, mit der Folge, dass eine in-
nenseitige Glattung der Schweilinahtiiberstédnde nicht
moglich war.

[0004] Nachheutigem Stand der Technik werden Roh-
re daher in einer Trommelziehanlage, in der ein Rohr-
strang durch hintereinander geschaltete Ziehwerkzeuge
kontinuierlich in Linie Uber Hohlzug reduziert wird (EN
DIN 10205-3), hergestellt.

[0005] Ferner zahlt durch die DE 101 51 827 A1 sowie
die DE 102004 053 021 A1 ein Verfahren zur Herstellung
von langsnahtgeschweilRten Metallrohren zum Stand der
Technik, bei welchen in das noch offene Schlitzrohr ein
Schmiermittel mit einer Lanze eingebracht wird. Das En-
de der Lanze liegt hinter einer Schweileinrichtung, so
dass das Schmiermittel bezliglich seiner Schmiereigen-
schaften durch die Schweil3hitze nicht beeintrachtigt
wird.

[0006] Die DE 23 54 161 A1 offenbart ein Verfahren
sowie eine Anlage zum kontinuierlichen Herstellen von
Rohren, bei welchem Uber eine Lanze Schmierstoff in
einen Raum vor einem Ziehdorn eingebracht wird. Dieser
Raum ist zusatzlich Gber eine Kunststoff- oder Hartgum-
midichtungsplatte begrenzt. Dadurch soll sich das
Schmiermittel fir den Ziehdorn nicht mit einer Kiihlemul-
sion einer vorgelagerten Rohrschweifanlage vermen-
gen. Die Dichtungsplatte befindet sich kurz vor dem Zieh-
dorn und damit hinter einer Kiihlstation, die ebenfalls zu
der beschriebenen Anlage gehdért. Schmierstoff wird hin-
ter der Kihlstation eingebracht.

[0007] Die JP 59097 724 A offenbart eine Vorrichtung
zum Ziehen von Iangsnahtgeschweillten Rohren mit flie-
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gendem Innendorn und rotierender Matrize. Durch die
Drehbewegung der Matrize soll erreicht werden, dass
sich die Ziehkrafte reduzieren.

[0008] Mitder vorliegenden Erfindung wird angestrebt,
die Herstellung von Rohren (in Linie) ohne inneren
Schweillnahtiiberstand gemaR der EN DIN 10305-2 zu
verbessern.

[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 bzw. ein Verfah-
ren gemal den Merkmalen des Patentanspruchs 5 ge-
16st.

[0010] Die Unteranspriiche betreffen vorteilhafte Wei-
terbildungen.

[0011] Patentanspruch 1 betrifft eine Vorrichtung zum
Ziehen von langssnahtgeschweil’ten Rohren. Die Vor-
richtung umfasst zunachst eine Rohrformstation, welche
dazu vorgesehen ist, aus einem Bandmaterial ein Rohr
zu formen. Das geformte Rohr wird in einer Schweil3sta-
tion zu einem Rohr verschweilit. Beispielsweise kdnnen
die einander gegeniberliegenden L&ngskanten des
Bandmaterials induktiv miteinander verschweifdt wer-
den. An die Schweil3station schlie3t sich eine Klhlstation
an, in welcher das durch den Schweillprozess erwarmte
Rohr abgekihlt wird und nachfolgend mehreren hinter-
einander geschalteten Ziehstufen zugefihrt wird, die zur
Durchmesserreduzierung vorgesehen sind. Es sind min-
destens zwei Ziehstufen vorgesehen. In wenigstens ei-
ner Ziehstufe ist ein Ziehwerkzeug vorgesehen, das eine
Matrize und einen fliegenden Innendorn umfasst. Dieser
Innendorn wird durch Zufilhrung eines Schmierstoffes
geschmiert.

[0012] Bei der Erfindung ist vorgesehen, dass eine
Schmierstofflanze den Schmierstoffin einen Bereich ein-
bringt, in welchem das Bandmaterial bereits zu einem
Rohr verschweilt ist. Die Schmierstofflanze erstreckt
sich hierbei in Produktionsrichtung der Fertigungslinie
durch die Schweillstation, wobei der Bereich der
Schmierstoffeinbringung in oder hinter der Kuhlstation
liegt.

[0013] Der Bereich der Schmierstoffeinbringung fallt
insbesondere mit einer endseitigen Offnung in der
Schmierstofflanze zusammen. Die Schmierstofflanze
wird also bereits im Bereich der Rohrformstation, bevor
das Bandmaterial zu dem Rohr verschweil3t wird, in das
Rohr miindend angeordnet und reicht relativ tief in das
Rohr hinein.

[0014] Die Schmierstofflanze fordert den Schmierstoff
so weit in das zu fertigende Rohr hinein, dass ein hinrei-
chender Abstand von der Schweilstation besteht. Eine
Zufuhr des Schmierstoffes in dem Bereich des
Schweillpunktes oder kurz dahinter, wiirde zu Rauch-
entwicklung und kénnte sogar zum Entflammen des als
Schmierstoff eingesetzten Ziehdls flhren. Das soll/muss
daher vermieden werden. Es ist vorgesehen, den
Schmierstoff in einem Bereich einzubringen, in welchem
bestimmte maximale Oltemperaturen nicht tiberschritten
werden. Dieser Bereich beginnt in der sich unmittelbar
an die Schweillstation anschlieBenden Kihlstation. Bei
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der Kuhlstation handelt es sich insbesondere um ein
Wasserbad, welches die AuBRenseite und somit aber
auch das Innere des Rohrs kiihlt. Die Oltemperatur kann
dadurch so niedrig gehalten werden, dass es nicht zu
einer stérenden Rauchentwicklung kommt. Vorzugswei-
se wird die Oltemperatur unter 100°C gehalten. Die ge-
naue Temperatur ist jedoch abhéngig von der Sorte und
der spezifischen Viskositat des Schmierstoffes.

[0015] Bevorzugt erstreckt sich die Schmierstofflanze
in Fertigungsrichtung bis in die der Schweil3station ab-
gewandte Halfte der Kuhlstation. Dadurch ist sicherge-
stellt, dass die Temperatur an den Innenwanden des
langsnahtgeschweiliten Rohres soweit reduziert worden
ist, dass keine Rauchentwicklung erfolgt.

[0016] Ddie erste zu durchlaufende Ziehstufe kann ei-
ne Hohlzugstation zur Reduzierung des Rohrdurchmes-
sers sein, wobei die darauffolgende weitere Ziehstufe
daflr vorgesehen ist, unter dem Einfluss des mit dem
Schmiermittel geschmierten fliegenden Innendorns eine
Schweillnaht des Rohres innenseitig zu glatten. Ab-
schlieBend kann in einer weiteren Ziehstufe in einem rei-
nen Hohlzug, also kein Innenzug mit Dorn, eine Redu-
zierung auf Endabmessungen erfolgen.

[0017] Die erste Ziehstufe dient somit der Rohreinrun-
dung. Die erste Ziehstufe umfasst nicht nur ein Ziehwerk-
zeug, sondern zudem eine erste Rohrziehtrommel, um
welche das Rohr herumgefiihrt wird. Dadurch, dass es
sich bei der ersten Ziehstufe um einen reinen Hohlzug
zur Rohreinrundung handelt, ergibt sich der Effekt, dass
durch den Zug ohne Zwischengliihen, eine Einbuchtung
am Rohrumfang entsteht. Diese Einbuchtung ergibt sich
durch das unterschiedliche Ziehverhalten der harten
Langsnahtgegenliber dem weichen Grundwerkstoff. Da-
durch ergibt sich in dem nachfolgenden Zug mit Innen-
dorn die Méglichkeit, die nach innen vorstehende Langs-
naht einzuglatten. In der Zugstufe mit Innendorn findet
mithin eine Reduktion der Rohrwand vorzugsweise nicht
statt, sondern nur ein Glatten.

[0018] Die Nahteinformung durch den Innendorn er-
folgt unter dem Einfluss des Innendorns, aber letzlich
durch die hydrodynamische Schmierung, die durch eine
permanente Schmierstoffzufiihrung sicher gewahrleistet
ist. Der verwendete Innendorn ist hinsichtlich seiner Ge-
ometrie auf die Anforderungen der hydrodynamischen
Schmierung angepasst. Der vom Ziehgut infolge seiner
Reibung mitgenommene Schmierstoff wird durch den
speziell ausgelegten Innendorn auf so hohe Driicke im
Ringspalt zwischen der Rohrinnenoberflache und dem
Innendorn gebracht, dass es zu einem Einglatten der
Langsschweillnaht kommt. Bevorzugt kommt ein Innen-
dorn zum Einsatz, der aus einem geeigneten Hartstoff
gefertigt ist, wie z.B. Hartmetall, Diamant, Keramik,
Werkzeugstahl.

[0019] Zusatzlich kann der Innendorn mit einer geeig-
neten Beschichtung versehen sein, die speziell dem Ver-
schleily bei dem durch Mischreibung gekennzeichneten
Anfahrprozess entgegenwirkt. Die Beschichtung ist in
der Lage, ohne negative Anhaftungen oder Abrieb, den
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Bereich der Mischreibung zu Uberwinden, um das Ent-
stehen von Riefen an der Innenwand zu vermeiden. Bei
dem Innendorn handelt es sich insbesondere um einen
Hartmetalldorn. Es kénnen auch geeignete Stahle ein-
gesetzt werden, die extrem gut formbar sind (Zusam-
mensetzung der EN 10305). Durch eine spezielle ther-
mische Endglihbehandlung kénnen mechanische
Kennwerte erflillt werden, die dieser Norm entsprechen.
Diese Dorne besitzen eine hohe Standfestigkeit.

[0020] Es hat sich gezeigt, dass bereits mit einer Dorn-
lange von 60 mm hohe Standzeiten erreicht werden kén-
nen. Es kdnnen aber auch Innendorne mit einer Lange
von Uber 100 mm eingesetzt werden, wodurch sich noch
wesentlich hdhere Standzeiten erreichen lassen. Diese
Dornléangen beziehen sich auf den AuRendurchmesser
des Rohres von ca. 15 mm. Der Innendorn ist bevorzugt
spiegelsymmetrisch aufgebaut, damit er durch einfaches
Umdrehen beiderseits mit der Matrize zusammenwirken
kann und dadurch noch Ianger einsetzbar ist.

[0021] In alternativer Ausflihrungsform ist es mdglich,
den Innendorn bereits in der ersten Ziehstufe einzuset-
zen. Das setzt allerdings eine vorhergehende Einrun-
dung voraus. Der ersten Ziehstufe ist mithin eine Kalib-
rierstufe vorgeschaltet, die fur die Einrundung des langs-
nahtgeschweifdten Rohres sorgt. Durch die Glattung der
SchweilRnaht mittels des fliegenden Innedorns kann in
den nachfolgenden Ziehstufen der auf den Rohrstrang
wirkende Anstrengungsgrad reduziert werden. Es kén-
nen diinnere Wandstarken von unter 0,5 mm prozesssi-
cher hergestellt werden.

[0022] In einer dritten Ziehstation erfolgt durch reinen
Hohlzug das Reduzieren auf die Endabmessung. Der
Prozessschritt des Gluhens vor dem Reduzieren des
Rohres auf Endabmessung kann entfallen, wodurch das
Herstellungsverfahren insgesamt signifikant kosten-
gunstiger ist. Auch die Vorrichtung zur Herstellung der
kaltgezogenen Rohre ist dadurch kostenguiinstiger reali-
sierbar.

[0023] In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass den Matrizen der Ziehwerkzeuge Mit-
tel fur einen Drehantrieb wahrend des Ziehvorganges
zugeordnet sind, wobei die Drehzahl der Matrize in einem
Bereich gréfRer als 800 und insbesondere gréRer als
1000/min liegt. Durch diese sehr hohen Rotationsge-
schwindigkeiten der Matrize und durch die Rohrge-
schwindigkeit ergeben sich bestimmte Relativgeschwin-
digkeitenim Wirkpunkt zwischen der Rohroberflache und
der Matrize. Da die nur vom Reibwert und der Normal-
spannung abhangige Schubspannung im Betrag kon-
stant bleibt aber die Richtung der Spannung geandert
wird, verringert sich der Reibanteil in Zugrichtung des
Rohres. Dies ermdglicht es, zusatzliche Reibanteile ein-
zubringen, ohne dass es beim Rohrstrang zum Abriss
kommt. Dadurch wird das Einsetzen eines Innenwerk-
zeugs, d.h. des Innendorns, mdoglich.

[0024] Anzumerken ist, dass wahrend des gesamten
Prozesses der Rohrstrang beim Reduzieren innerhalb
der Ziehwerkzeuge auf einem Gleitfilm bewegt wird. Es
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findet also kein unmittelbarer metallischer Kontakt zwi-
schen dem Rohrstrang und den Ziehwerkzeugen statt.
Hierzu tragt letzlich auch die Beschichtung des fliegen-
den Innendorns bei, die zu diesem Zweck Uber die ge-
samte Lange des Dorns vorgesehen ist. Als Beschich-
tungswerkstoff kommtz.B. Titan-Carbon-Nitrit (TiCN) zur
Anwendung.

[0025] Es hat sich gezeigt, dass durch geringere Ro-
tationsgeschwindigkeiten von z.B. 40 Umdrehungen/Mi-
nute eine unbedeutende Abnahme der Reibungsspan-
nung (unter 0,1 %) bewirkt wird. Erstdurch schnelle Dreh-
geschwindigkeiten der Matrize, die Uber ein Vielfaches
héher liegen als der vorgenannte Wert, ergibt sich eine
signifikante Reduzierung der Reibspannung. Optimale
Drehzahlen liegen in einem Bereich von ca. 1000 U/min
und hoéher.

[0026] Abweichend zum Stand der Technik (DE 25 58
671 A1) ist bei der erfindungsgeméafien Vorrichtung vor-
gesehen, dass in dem wenigstens einen Dorn keine
Langsbohrung eingebracht ist, da eine permanente
Schmierstoffzufiihrung fur das erfindungsgemafe Ver-
fahren sonst nicht sicher gewahrleistet werden kann.
Vorzugsweise gibt es nur einen einzigen fliegenden In-
nendorn, weil es bevorzugt nur eine Ziehstufe mit Innen-
zug gibt.

[0027] Das erfindungsgemaRe Verfahren ist Gegen-
stand des Patentanspruchs 5. Es basiert auf einer Vor-
richtung, wie sie vorstehend beschrieben ist. In einem
ersten Verfahrensschritt wird in einer Rohrformstation
ein Bandmaterial zu einem Rohr geformt. Dadurch wer-
den in einer Schweillstation einander gegeniberliegen-
de Langskanten des umgeformten Bandmaterials mit-
einander verschweifit. AnschlieRend durchlauft das Rohr
eine Kihlstation, insbesondere in Form eines Wasser-
kastens. Es schlieRen sich dann mehrere, in Abstanden
hintereinander geschaltete Ziehstufen an, die bei diesen
insgesamt kontinuierlichen Fertigungsverfahren durch-
laufen werden. Es handelt sich um eine Fertigungslinie.
[0028] DasZiehwerkzeug einer Ziehstufe umfassteine
Matrize und einen fliegenden Innendorn, welcher durch
Zufuhrung eines Schmierstoffes geschmiert wird. Bei
dem erfindungsgemaRen Verfahren wird in dem bereits
langsnahtgeschweifliten Rohr eine Schmierstofflanze
angeordnet, die den Schmierstoff tief in das Rohr ein-
bringt. Der Schmierstoff wird erst in oder nach der Kihl-
station in das Rohr eingebracht, d. h. in Bereichen, in
denen eine Rauchentwicklung oder eine Entziindung
des Schmierstoffes ausgeschlossen werden kann. Der
Schmierstoff soll demnach in einem Bereich eingebracht
werden, in welchem die Temperatur des Schmierstoffes
unmittelbar nach dem Einbringenindas Rohr 100°C nicht
Ubersteigt. Der Schmierstoff wird daher vorzugsweise in
der zweiten Halfte der Kihlstation in das Rohr einge-
bracht. Hierbei wird davon ausgegangen, dass der
Schmierstoff endseitig der Schmierstofflanze austritt.
[0029] Wie vorstehend beschrieben, wird in einer ers-
ten Ausfihrungsform des Verfahrens das Rohr in einer
ersten Ziehstufe hohlgezogen und in einer weiteren Zieh-
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stufe unter Einwirkung des mit dem Schmiermittel ge-
schmierten fliegenden Innendorn innenseitig geglattet.
Das ist bei der Erfindung mdglich, weil die Reibspannun-
gen reduziert werden kénnen, was insbesondere durch
Rotation der Matrize eines des zugehdrigen Ziehwerk-
zeuges moglich ist, in dem diese mit mehr als 800 Um-
drehungen und insbesondere mehr als 1000 U/min um
die Langsachse des Rohrstrangs rotiert wird. Als dritte
und abschlieRende Ziehstufe, kann sich genau wie in der
ersten Ziehstufe, ein Hohlzug anschlieRen.

[0030] Typische Durchmesser fir einen solchen drei-
stufigen Ziehvorgang sind 16 mm nach der ersten Zieh-
stufe, 14,98 mm nach der zweiten Ziehstufe und 12 mm
nach der dritten Ziehstufe bei Wanddicken von etwa 1,0
mm. Selbstversténdlich sind auch weitere Hohlzugstufen
moglich, um das Rohr auf einen Enddurchmesser von 8
oder 6 mm zu reduzieren. Es hat sich gezeigt, dass die-
ses Verfahren insbesondere mit Stahlen realisierbar ist,
die einen sehr niedrigen Kohlenstoffgehalt von 0,06
Gew.-% aufweisen.

[0031] In einer alternativen zweiten Ausfiihrungsform
des Verfahrens wird das Rohr in der ersten Ziehstufe
nicht hohlgezogen, sondern mittels des geschmierten
fliegenden Innendorns innenseitig geglattet. Da die Ein-
rundungen vor dem Glatten nunmehr nicht durch eine
vorgeschaltete Ziehstufe erfolgt, ist eine vorhergehende
Kalibrierung des Rohrs zur Einrundung erforderlich. Die
Kalibrierung dient auch zur Sicherstellung, dass sich die
SchweiRnahtin einer 12-Uhr-Position befindet. Wenn die
erste Ziehstufe bereits zur Glattung der SchweilRnaht
dient, ist die zweite oder wenigstens eine weitere nach-
folgende Ziehstufe als reiner Hohlzug vorgesehen.
[0032] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in schematischen Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiels naher erlautert. Es zeigt:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung mit drei Ziehstu-
fen | bis Il und

Figur 2  eine vergréRerte Darstellung des Bereichs Il
der Figur 1.

[0033] Figur1zeigtdie erfindungsgemafe Vorrichtung

in Form einer Fertigungslinie zum Ziehen von langsnaht-
geschweildten Rohren 1 in einem kontinuierlichen Ferti-
gungsprozess. Das fertige Rohr 1 wird aus einem Band-
material 2 hergestellt, das in einer Rohrformstation 3 zu
einem Rohr 1 umgeformt wird. Die sich gegentiberlie-
genden Langskanten des Bandmaterials 2 werden in der
sich anschlieBenden Schweillstation 4 zu einem langs-
nahtgeschweildten Rohr 1 miteinander verschweil}t. Das
durch den SchweilRvorgang erhitzte Rohr 1 tritt dann in
eine Kiihlstation 5 ein, bei welcher es sich um einen Was-
serkasten handeln kann. In dieser Kiihistation 5 wird das
durch SchweilRen erhitzte Rohr 1 heruntergekdhlt, bevor
es in den mit | bis Ill bezeichneten Ziehstufen durch Kalt-
ziehen auf das gewlinschte Endmal reduziert wird. Jede
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Ziehstufe |, II, Il umfasst eine Ziehtrommel 6, 7, 8, welche
die notwendigen Zugspannungen zum Ziehen des Rohr-
stranges durch das jeweils vor der Ziehtrommel 6, 7, 8
vorgelagerten Ziehwerkzeug 9 und 10 ermdglichen.
[0034] In der ersten Ziehstufe | erfolgt ausschlieBlich
ein Hohlzug, bei welchen ausschlieRlich durch duflere
Krafteinwirkung das langsnahtgeschweif3te Rohr 1 ein-
gerundet wird. Das Rohr 1 wird also durch eine Matrize
15 gezogen.

[0035] Beider zweiten Ziehstufe Il handelt es sich um
einen Innenzug mit Innendorn 11, so wie es in der ver-
gréRerten Darstellung A in Figur 2 dargestellt ist.
[0036] In der dritten Ziehstufe Il schlieRt sich ein ab-
schlieender Kalibrierzug an, in welchem das Rohr 1 auf
die gewlinschte Endabmessung reduziert wird.

[0037] Das besondere bei der erfindungsgemaRen
Vorrichtung bzw. bei dem mit dieser Vorrichtung duch-
gefuhrten Verfahren ist, dass eine Schmierstofflanze 12
zur Zufiihrung von Schmierstoff 13 in das innere des
Rohrs 1 vorgesehen ist, die bis in die Kihlstation 5 ragt.
Der Schmierstoff 13, wie er in Figur 2 zu erkennen ist,
flieRt in einem Bereich in das Rohr 1 ein, in welchem es
nicht zu einer Rauchentwicklung oder einer Entziindung
des Schmierstoffes 13 kommen kann. Das ist insbeson-
dere in der hinteren Halfte der Kiihlstation 5 der Fall, da
hier die Temperatur der Rohrinnenseite 16 auf weniger
als 100°C heruntergekihlt worden ist, so dass der
Schmierstoff 13 unmittelbar nach dem Einbringen in das
Rohr 1 durch eine endseitige Offnung in der Schmier-
stofflanze 12 auf ebenfalls unter 100°C gehalten wird.
[0038] Selbstverstandlich ist es auch mdglich, die
Schmierstofflanze 12 noch langer zu gestalten und den
Schmierstoff 13 erst hinter der Kihlstation 5 einzubrin-
gen. Furdie Eignung eines Bereichs, in den der Schmier-
stoff 13 eingebracht werden kann, ist die lokale Tempe-
ratur maRgeblich. Es istim Rahmen der Erfindung még-
lich, austauschbare Schmierstofflanzen 12 zu verwen-
den, die in Abhangigkeit vom Rohrdurchmesser und in
Abhangigkeit von der Zusammensetzung und Viskositat
des Schmierstoffes 13, diesen eher zu Beginn der Kiihl-
station 5 oder eher gegen Ende der Kiihlistation 5 in das
Rohr 1 einbringen.

[0039] Figur 2 zeigt in vergroRerter Darstellung den
Bereich A der Figur 1, d.h. die Ziehstufe Il, bei der ein
Innenzug mittels des Innendorns 11 erfolgt. Bei dem In-
nendorn 11 handelt es sich um einen im Wesentlichen
zylindrischen Korper, dessen Enden an die Innengeo-
metrie einer rotierenden Matrize 15 angepasst sind. Der
Innendorn 11 zeichnet sich durch einen relativ langen
zylindrischen Mittelteil aus. Die Lange dieses Mittelteils
ist um ein vielfaches gréRer als der Durchmesser des zu
ziehenden Rohrs 1. Dadurch bildet sich ein hydrodyna-
mischer Schmierstofffilm 14 zwischen dem Innendorn 11
und der Innenseite 16 des Rohres 1 aus.

[0040] Um die Standzeit des Innendorns 11 zu erhd6-
hen, kann dieser um 180° gedreht werden. Er ist entspre-
chend symmetrisch ausgebildet.

[0041] Die Ausbildung eines hydrodynamischen
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Schmierstofffilms 14 ist wesentlich zur Reduzierung der
Reibwerte, damit das Rohr 1 iberhaupt im Bereich der
Matrize 15 umgeformt werden kann. Hierzu ist ein ent-
sprechendes Schmierstoffdepot 17 vor dem Innendorn
11 auszubilden. Hierbei handelt es sich um von der In-
nenseite 16 des Rohres 1 mitgeschleppten Schmierstoff
13, der sich vor der Stirnseite des Innendorns 11 staut.
Durch den sich bildenden Schmierstofffilm 14 erfolgteine
innenseitige Glattung der SchweiRnaht des langsnaht-
geschweildten Rohrs 1. Die Wanddicke des Rohrs 1 wird
hierbei nicht reduziert.

[0042] Als weitere MalRnahme zur Reduzierung der
Reibspannungen ist vorgesehen, die Matrize 15 mit re-
lativ hoher Drehzahl zu rotieren. Die Matrize 15 rotiert
vorzugsweise mit 1000 U/min oder mehr.

Bezugszeichen:

[0043]

1- Rohr

2- Bandmaterial
3- Rohrformstation
4 - Schweilstation
5- Kihlstation

6 - Ziehtrommel

7 - Ziehtrommel

8- Ziehtrommel

9- Ziehwerkzeug
10 - Ziehwerkzeug
11 - Innendorn

12 - Schmierstofflanze
13-  Schmierstoff

14 - Schmierstofffilm
15-  Matrize

16 - Innenseite

17 - Schmierstoffdepot
|- Ziehstufe

Il - Ziehstufe

I -  Ziehstufe
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Ziehen von
langsnahtgeschweif3ten Rohren (1) mit einer Rohr-
formstation (3) und einer Schweillstation (4), einer
sich daran anschlieRenden Kihlstation (5) und
nachfolgend mehreren hintereinander geschalteten
Ziehstufen (1, 11, Ill), wobei das Ziehwerkzeug (10)
wenigstens einer Ziehstufe (1) eine Matrize (15) und
einen fliegenden Innendorn (11) umfasst, welcher
unter Zufiihrung eines Schmierstoffs (13) ge-
schmiert ist, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schmierstofflanze (12) zum Einbringen des
Schmierstoffes (13) in das Rohr (1) vorgesehen ist,
welche sich durch die Schweif3station (4) in Richtung
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zur Kuhlstation (5) erstreckt, wobei der Bereich der
Schmierstoffeinbringung in oder hinter der Kiihlista-
tion (5) liegt, wobei entweder

a) die erste durchlaufene Ziehstufe (1) eine Hohl-
zugstation zur Reduzierung des Rohrdurch-
messers ist und die darauf folgende weitere
Ziehstufe (1) dazu dient, unter dem Einfluss des
mit dem Schmiermittel (13) geschmierten flie-
genden Innendorns (11) eine Schweil3naht des
Rohres (1) innenseitig zu glatten, ohne dass der
Innendorn (11) in unmittelbaren metallischen
Kontakt zu dem Rohr (1) steht, oder

b) einer ersten zu durchlaufenden Ziehstufe (1)
eine Kalibrierstation zur Einrundung des Rohres
(1) vorgeschaltet ist, wobei die erste Ziehstufe
(I) dazu dient, unter dem Einfluss des mit dem
Schmiermittel (13) geschmierten fliegenden In-
nendorns (11) eine SchweilRnahtdes Rohres (1)
innenseitig zu glatten, ohne dass der Innendorn
(11) in unmittelbaren metallischen Kontakt zu
dem Rohr (1) steht und wobei eine folgende
Ziehstufe (Il, 111) eine Hohlzugstation zur Redu-
zierung des Rohrdurchmessers ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schmierstofflanze (12) sich bis
in die der Schweilstation (4) abgewandte Halfte der
Kuhlstation (5) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass den Matrizen (15) der Zieh-
werkzeuge Mittel fir einen Drehantrieb wahrend des
Ziehvorgangs zugeordnet sind, wobei die Drehzahl
der Matrize (15) in einem Bereich groéf3er als 800
Umdrehungen/min liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Drehzahl in einem Bereich gro-
Rer 1000 Umdrehungen/min liegt.

Verfahren zum Ziehen eines
langsnahtgeschweillten Rohres (1) mittels einer
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wo-
bei in einer Rohrformstation (3) ein Bandmaterial (2)
zu einem Rohr (1) geformt wird, anschlieend in ei-
ner Schweilstation (4) einander gegentliberliegende
Langskanten des umgeformten Bandmaterials (2)
miteinander verschweilt werden, anschlieRend das
Rohr (1) eine Kihlstation (5) durchlauft und nachfol-
gend mehrere in Abstanden hintereinander geschal-
tete Ziehstufen (1, Il, 1ll) durchlaufen werden, wobei
das Ziehwerkzeug (10) einer Ziehstufe (Il) eine Ma-
trize (15) und einen fliegenden Innendorn (11) um-
fasst, welcher unter Zufiihrung eines Schmierstoffs
(13) geschmiert wird, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Rohr (1) eine Schmierstofflanze (12)
angeordnet wird, die zum Einbringen des Schmier-
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stoffes (13) in das Rohr (1) dient, wobei der Schmier-
stoff (13) in oder nach der Kiihlstation (5) in das Rohr
(1) eingebracht wird, wobei entweder

a) das Rohr (1) in einer ersten Ziehstufe (1) hohl-
gezogen wird und in einer weiteren Ziehstufe (11)
unter Einwirkung des mit dem Schmiermittel
(13) geschmierten fliegenden Innendorns (11)
innenseitig geglattet wird ohne dass der Innen-
dorn (11) in unmittelbaren metallischen Kontakt
zu dem Rohr (1) steht oder

b) das Rohr (1) in einer ersten Ziehstufe (1) unter
Einwirkung des mit dem Schmiermittel (13) ge-
schmierten fliegenden Innendorns (11) innen-
seitig geglattet wird, ohne dass der Innendorn
(11) in unmittelbaren metallischen Kontakt zu
dem Rohr (1) steht, wobei der ersten Ziehstufe
(1) eine Kalibrierstation vorgeschaltet ist, in wel-
cher das Rohr (1) eingerundet wird und wobei
in einer der ersten Ziehstufe (I) nachgeschalte-
ten wenigstens einen weiteren Ziehstufe (1) das
Rohr (1) hohlgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schmierstoff (13) in einem Be-
reich eingebracht wird, in welchem die Temperatur
des Schmierstoffs (13) unmittelbar nach dem Ein-
bringen in das Rohr (1) 100°C nicht Gibersteigt.

Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Matrize (15) eines Zieh-
werkzeuges (9, 10) wahrend des Ziehvorganges mit
einer Drehzahl von mehr als 800 Umdrehungen/min
gedreht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Matrize (15) mit einer Drehzahl
von mehrals 1.000 Umdrehungen/min gedreht wird.

Claims

Device for drawing longitudinally welded tubes (1)
with a tube forming station (3) and a welding station
(4), a cooling station (5) attached thereto and sub-
sequently several drawing stages (I, I, lll) connected
in series, wherein the drawing tool (10) of at least
one drawing stage (ll) comprises a die (15) and a
flying internal mandrel (11) that is lubricated by sup-
ply of lubricant (13), characterised in that a lubri-
cant lance (12) is provided for introducing the lubri-
cant (13) into the tube (1), said lubricant lance ex-
tending through the welding station (4) towards the
cooling station (5), wherein the lubricant introduction
region lies in or behind the cooling station (5), where-
in either

a) the first traversed drawing stage (1) is a hollow
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drawing station for reducing the tube diameter
and the subsequent further drawing stage (I1)
serves to smoothen, under the influence of the
flying inner mandrel (11) lubricated with the lu-
bricant (13), the inside of a welded seam of the
tube (1) without the inner mandrel (11) being in
direct metallic contact with the tube (1), or

b) a calibration station for rounding the tube (1)
is upstream of a first drawing stage (1) to be tra-
versed, wherein the firstdrawing stage (I) serves
to smoothen, under the influence of the flying
inner mandrel (11) lubricated with the lubricant
(13), the inside of a welded seam of the tube (1)
without the inner mandrel (11) being in direct
metallic contact with the tube (1) and wherein a
subsequent drawing stage (I, 1ll) is a hollow
drawing station for reducing the tube diameter.

Device according to claim 1, characterised in that
the lubricant lance (12) extends into the half of the
cooling station (5) facing away from the welding sta-
tion (4).

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that means for a rotary drive are assigned to the dies
(15) of the drawing tools during the drawing process,
wherein the rotational speed of the die (15) lies in a
range greater than 800 revolutions/min.

Device according to claim 3, characterised in that
the rotational speed lies in a range greater than 1000
revolutions/min.

Method for drawing a longitudinally welded tube (1)
by means of a device according to any one of claims
1 to 4, wherein a band material (2) is formed into a
tube (1) in a tube forming station (3), opposite lon-
gitudinal edges of the formed band material (2) are
subsequently welded together in a welding station
(4), the tube (1) subsequently traverses a cooling
station (5) and several drawing stages (I, Il, 1ll) se-
rially connected at intervals are then traversed,
wherein the drawing tool (10) of a drawing stage (ll)
comprises a die (15) and a flying internal mandrel
(11) that is lubricated by supply of lubricant (13),
characterised in that a lubricant lance (12) is ar-
ranged in the tube (1) which serves to introduce the
lubricant (13) into the tube (1), wherein the lubricant
(13) is introduced into the tube (1) in or after the
cooling station (5), wherein either

a) the tube (1) is hollow-drawn in a first drawing
stage (I) and smoothed on the inside in a further
drawing stage (II) under the effect of the flying
inner mandrel (11) lubricated with the lubricant
(13) without the inner mandrel (11) being in di-
rect metallic contact with the tube (1) or

b) the tube (1) is smoothed on the inside in a
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6.

first drawing stage (I) under the effect of the fly-
ing inner mandrel (11) lubricated with the lubri-
cant (13) without the inner mandrel (11) being
in direct metallic contact with the tube (1), where-
in a calibration station is upstream of the first
drawing stage (I) in which the tube (1) is rounded
and wherein the tube (1) is hollow-drawn in at
least one further first drawing stage (II) down-
stream of the first drawing stage (l).

Method according to claim 5, characterised in that
the lubricant (13) is introduced in a region in which
the temperature of the lubricant (13) immediately af-
ter it is introduced into the tube (1) does not exceed
100°C.

Method according to claim 5 or 6, characterised in
that the die (15) of a drawing tool (9, 10) is rotated
during the drawing process at a rotational speed of
over 800 revolutions/min.

Method according to claim 7, characterised in that
the die (15) is rotated at a rotational speed of over
1000 revolutions/min.

Revendications

Dispositif d’étirage de tubes (1) a soudure longitudi-
nale avec un poste de formage de tube (3) et avec
un poste de soudure (4), avec un poste de refroidis-
sement (5) placé a la suite et avec ensuite plusieurs
étages d’étirage (1, I, 1ll) installés les uns derriere
les autres, dans lequel I'outil d’étirage (10) d’au
moins un étage d’étirage (lI) comprend une matrice
(15) etun mandrin intérieur flottant (11) qui est grais-
sé avec l'apport d’un lubrifiant (13),

caractérisé en ce qu’une lance de lubrifiant (12) est
prévue pour apporter le lubrifiant (13) dans le tube
(1), laquelle lance s’étend a travers le poste de sou-
dure (4) en direction du poste de refroidissement (5),
la zone de I'apport de lubrifiant étant située dans ou
derriere le poste de refroidissement (5),

dans lequel

a) soit le premier étage d’étirage (I) traversé est
un poste d’étirage de corps creux pour réduire
le diametre de tube et 'autre étage d’étirage (I1)
suivantserta lisser c6té intérieur un jointde sou-
dure du tube (1) sous l'influence du mandrin in-
térieur flottant (11) graissé avec le lubrifiant (13)
sans que le mandrin intérieur (11) se trouve en
contact métallique direct avec le tube (1),

b) soit un poste de calibrage destiné a arrondir
a l'intérieur le tube (1) est placé en amont d’'un
premier étage d’étirage () a traverser, le premier
étage d’étirage (I) servant alors a lisser cété in-
térieur un joint de soudure du tube (1) sous l'in-
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fluence du mandrin intérieur flottant (11) graissé
avec le lubrifiant (13) sans que le mandrin inté-
rieur (11) se trouve en contact métallique direct
avec le tube (1) et un étage d’étirage (ll, IIl) sui-
vant étantun poste d’'étirage de corps creux pour
réduire le diameétre de tube.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lalance de lubrifiant (12) s’étend jusque dans
la moitié du poste de refroidissement (5) qui est éloi-
gnée du poste de soudure (4).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que des moyens destinés a un entrainement
en rotation pendant I'opération d’étirage sont asso-
ciés aux matrices (15) des outils d’étirage, la vitesse
de rotation de la matrice (15) étant supérieure a 800
tours/minute.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la vitesse de rotation est supérieure a 1 000
tours/minute.

Procédé d’étirage d’un tube (1) a soudure longitudi-
nale au moyen d’un dispositif selon 'une des reven-
dications 1 a 4,

dans lequel un matériau en bande (2) est formé en
un tube (1) dans un poste de formage de tube (3),
puis des arétes longitudinales du matériau en bande
transformé (2) qui se font face sont soudées ensem-
ble dans un poste de soudure (4), puis le tube (1)
traverse un poste de refroidissement (5) et ensuite
plusieurs étages d’étirage (1, II, Ill) installés les uns
derriére les autres a distance les uns des autres sont
traversés, I'outil d’étirage (10) d’un étage d’étirage
(II) comprenant une matrice (15) et un mandrin inté-
rieur flottant (11) qui est graissé avec I'apport d’un
lubrifiant (13),

caractérisé en ce qu’une lance de lubrifiant (12) est
agenceée dans le tube (1), laquelle lance sert a ap-
porter le lubrifiant (13) dans le tube (1), le lubrifiant
(13) étant apporté dans le tube (1) dans ou apres le
poste de refroidissement (5),

dans lequel

a) soit le tube (1) est étiré creux dans un premier
étage d’étirage (1) et est lissé c6té intérieur dans
un autre étage d’étirage (Il) sous l'influence du
mandrin intérieur flottant (11) graissé avec le lu-
brifiant (13) sans que le mandrin intérieur (11)
se trouve en contact métallique direct avec le
tube (1),

b) soit le tube (1) est lissé c6té intérieur dans un
premier étage d’étirage (l) sous linfluence du
mandrin intérieur flottant (11) graissé avec le lu-
brifiant (13) sans que le mandrin intérieur (11)
se trouve en contact métallique direct avec le
tube (1), un poste de calibrage dans lequel le
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tube (1) est arrondi a l'intérieur étant placé en
amont du premier étage d’étirage () et le tube
(1) étant étiré creux dans au moins un autre éta-
ge d’étirage (ll) placé en aval du premier étage
d’étirage ().

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
que le lubrifiant (13) estintroduit dans une zone dans
laquelle la température du lubrifiant (13) immédiate-
mentapres l'introduction dans le tube (1) ne dépasse
pas 100 °C.

Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce que la matrice (15) d’'un outil d’étirage (9, 10)
pendant I'opération d’étirage tourne avec une vites-
se de rotation de plus de 800 tours/minute.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que la matrice (15) tourne avec une vitesse de ro-
tation de plus de 1 000 tours/minute.
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