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(67)  Eswird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
GiefRen von Rohren mit einem einen ringférmigen Form-
raum zwischen einem zylindrischen Kern (2) und einem
Formmantel bildenden Formwerkzeug beschrieben, wo-
bei eine Metallschmelze in den Formraum gegossen und
durch Kiihlung erstarrt wird. Um ein kontinuierliches Gie-
Ren gewahrleisten zu kénnen, wird vorgeschlagen, dass

FIG.1

Verfahren und Vorrichtung zum GieBen von Rohren

die Metallschmelze tber ein vom Kern (2) koaxial durch-
setztes Gieldrohr (4) oder Uber den Kern (2) selbst in
einem kontinuierlichen Strang durch den sich zwischen
dem feststehenden Kern (2) und einer mitlaufenden Ko-
kille (3) gebildeten Formraum geférdert und wahrend der
Foérderung uber die Kokille (3) fortschreitend von aufen
nach innen bis zur Durcherstarrung erstarrt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum GieRen von Rohren mit einem
einen ringférmigen Formraum zwischen einem zylindri-
schen Kern und einem Formmantel bildenden Form-
werkzeug, wobei eine Metallschmelze in den Formraum
gegossen und durch Kiihlung erstarrt wird.

[0002] Nahtlose Rohre kdnnenim Blockgussverfahren
mit Hilfe eines Formwerkzeugs hergestellt werden, das
aus einem zylindrischen Kern und einem diesen Kern mit
Abstand umschlieRenden, rohrférmigen Formmantel
aufgebaut ist, zwischen dem und dem Kern die Metall-
schmelze eingebracht wird. Die Entformung des gegos-
senen Rohrs erfolgt nach der zugleich von innen und
aullen einsetzenden Erstarrung der Schmelze. Das
BlockgieRen von Rohren ist daher zeit- und arbeitsauf-
wendig, sodass der Bedarf nach einem kontinuierlichen
GieRverfahren von Rohren gegeben ist. Allerdings sind
bekannte StranggieRanlagen zur Herstellung von Roh-
ren ungeeignet.

[0003] Um dinnwandige Rohre in einem kontinuierli-
chen GielRverfahren herstellen zu kbnnen, wurde daher
vorgeschlagen JP (63010046 A), einen ringférmigen
Formraum zu schaffen, der mit dem erstarrenden
Rohrstrang mitbewegt wird. Zu diesem Zweck werden
der aus einem unteren und zwei seitlichen Plattenférde-
rern und einem an die beiden seitlichen Férderer an-
schlieBenden oberen Bandférderer gebildeten Form-
mantel ein aus einzelnen axialen Abschnitten zusam-
mengesetzter Kern zugefiihrt und die Metallschmelze in
den ringférmigen Formraum zwischen dem Kern und
dem Formmantel eingebracht, sodass der Schmel-
zestrang zwischen dem mitlaufenden Kern und dem
ebenfalls mitlaufenden Formmantel von innen und au-
Ren fortschreitend erstarrt, um nach dem Austritt aus
dem Formmantel GUber Kiihldiisen gekuhltzu werden, be-
vor die im StoRbereich zwischen den Foérderern des
Formmantels gebildeten Grate spanabhebend beseitigt
und der Rohrrohling entsprechend den axialen Abschnit-
ten des Kerns durchtrennt wird, um die abgetrennten
Rohrstiicke von den zugehdrigen Kernabschnitte axial
abziehen zu kdnnen. Dieses Abziehen der abgetrennten
Rohrstlicke von den Kernabschnitten ist erforderlich, um
die einzelnen Kernabschnitte in einer Umlaufbahn wie-
der auf die Zufuhrseite der AuRenform bringen zu kén-
nen. Das Mitlaufen des Kerns mit dem GieRstrang ver-
meidet zwar eine Gleitreibung zwischen der erstarren-
den Innenschale des GieR3strangs und dem Kern, bringt
aber erhebliche Schwierigkeiten mit sich, weil beispiels-
weise bei der Schmelzezufuhr zum Formraum zwischen
dem Kern und dem Formmantel die Bewegung dieser
Formteile berticksichtigt werden muss. AulRerdem kann
der Kern kaum innerhalb des Formmantels zentrisch ge-
flihrt werden, sodass insbesondere bei einem horizon-
talen StranggielRen die Gefahr von tiber den Umfang un-
terschiedlichen Wanddicken des Rohrrohlings besteht.
Dazu kommt, dass der Giestrang in einzelne Rohrstiick-
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e unterteilt werden muss, was in Verbindung mit dem
Abziehen dieser Rohrstiicke von den jeweiligen Kernab-
schnitten nicht nur den Handhabungsaufwand vergro-
Rert, sondern auch die kontinuierliche Giel3geschwindig-
keit begrenzt und eine Weiterverarbeitung des Rohrroh-
lings in Form eines Rohrstrangs ausschlief3t.

[0004] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum kontinuierlichen Giel3en von Roh-
ren auch unter der Voraussetzung zu schaffen, dass der
kontinuierlich hergestellte Rohrstrang gegebenenfallsim
unmittelbaren Anschluss an das GieRverfahrendurch ein
Warmverformen weiterverarbeitet werden kann.

[0005] Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
geschilderten Art16st die Erfindung die gestellte Aufgabe
dadurch, dass die Metallschmelze Uber ein vom Kern
koaxial durchsetztes Gieldrohr oder tiber den Kern selbst
in einem kontinuierlichen Strang durch den sich zwischen
dem feststehenden Kern und einer mitlaufenden Kokille
gebildeten Formraum geférdert und wahrend der Férde-
rung Uber die Kokille fortschreitend von auRen nach in-
nen bis zur Durcherstarrung erstarrt wird.

[0006] Derim Gegensatz zur mitlaufenden Kokille fest-
stehende Kern stellt eine wesentliche Voraussetzung fur
eine einfache, gleichmaRige und kaum stérungsanfallige
Schmelzezufuhr zum ringférmigen Formraum zwischen
dem durch die Kokille gebildeten Formmantel und dem
Kern dar, weil der Kern ein an einen GielRbehalter ange-
schlossenes Gielrohr axial durchsetzen oder dieses
GielRrohr selbst bilden kann. Durch die MalRnahme, den
sich zwischen der einen Formmantel bildenden Kokille
und dem Kern bildenden rohrférmigen Strang aus Me-
tallschmelze Uber die mitlaufende Kokille ausschlielich
von aulen fortschreitend zu kiihlen, wird erreicht, dass
weder im Kokillenbereich noch im Bereich des die Kokille
durchsetzenden Kerns das gleichmaRige Abziehen des
erstarrten Rohrstrangs behindernde Widersténde auftre-
ten konnen, weil im Bereich der bereits erstarrten Au-
Renschale des Strangs die den Formmantel bildende Ko-
kille mit dem Strang mitlauft und im Kernbereich die noch
flissige Innenschale des Strangs eine stérungsfreie Axi-
albewegung des Strangs gegeniiber dem Kern ermég-
licht. Es sind folglich die Abzugsgeschwindigkeit des
Strangs und die Kiihlungsrate des Strangs uber die Ko-
kille unter Berucksichtigung der axialen Kokillenlange so
aufeinander abzustimmen, dass der Strang kurz vor dem
Erreichen des auslaufseitigen Endes des Kokille durch-
erstarrt ist.

[0007] Die Austrittstemperatur des Rohrstrangs am
Auslaufende der umlaufenden Kokille erméglicht eine
unmittelbar anschlieRende Warmverformung, um bei-
spielsweise den Querschnitt des Rohrstrangs gegebe-
nenfalls in mehreren Verformungsstufen umzuformen
bzw. seinen Durchmesser zu reduzieren. Zu diesem
Zweck kann der kontinuierlich gegossene Strang nach
dem Austritt aus der Kokille unmittelbar einer Weiterver-
arbeitung durch ein Warmwalzen unterzogen werden.
[0008] Zur Durchfihrung des Verfahrens kénnen ver-
gleichsweise einfach aufgebaute Vorrichtungen vorge-
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sehen werden, die sich dadurch auszeichnen, dass der
rohrférmige Formmantel des an einen GieRbehalter an-
geschlossenen Formwerkzeugs als eine umlaufende,
zum feststehenden Kern koaxiale Kokille ausgebildet ist,
die wenigstens zwei umlaufende Plattenketten mit sich
zu einer umfangsgeschlossenen Hohlform erganzen-
den, gekihlten Formelementen aufweist. Die aus dem
GieRbehélter in den ringférmigen Formraum zwischen
dem Kern und der Kokille flieRende Metallschmelze wird
von der umlaufenden Kokille erfasst und tGiber deren For-
melemente gekiihlt, sodass die Metallschmelze wahrend
ihrer Férderung im Bereich der umlaufenden Kokille von
auflen nach innen fortschreitend erstarrt. Der sich Gber
den Formmantel hinaus durch die Kokille erstreckende
Kern sichert dabei den inneren Querschnitt des
Rohrstrangs, der im Bereich des nicht gekiihlten Kerns
Uber eine weite Strecke noch flissig ist und damit das
Abziehen vom Kern erheblich vereinfacht.

[0009] Eine Mdoglichkeit, die Metallschmelze aus dem
GieRbehélter in den Formraum zwischen Kern und Ko-
kille zu fordern, besteht darin, zwischen der Kokille und
dem GielRbehélter ein in die Kokille miindendes, vom
Kern unter Freilassung eines Ringraums durchsetztes
GielRrohr vorzusehen, sodass die Metallschmelze be-
reits als rohrférmiger Strang in die Kokille strémt. Be-
triebstechnisch ist es allerdings vorteilhafter, wenn der
zylindrische Kern das flussigkeitsdicht abgeschlossene
Einlaufende der Kokille durchsetzt und wenigstens einen
Schmelzekanal zwischen dem GieRbehéalter und dem
Formraum zwischen Kern und Kokille aufweist, also das
Gielrohr selbst bildet. Der Kern kann zu diesem Zweck
eine das einlaufseitige Ende der Kokille flissigkeitsdicht
verschlieRende Hiilse aufweisen. Die Metallschmelze
flie3t bei einer solchen Ausfiihrungsform durch den Kern
unmittelbar in den Formraum zwischen Kern und Kokille.
In beiden Ausfiihrungsformen wird fiir ein automatisches
Nachfiihren der Metallschmelze in den ringférmigen
Formraum zwischen dem Kern und der Kokille in Abhan-
gigkeit von der Abzugsgeschwindigkeit des Rohrstrangs
Uber den hydrostatischen Druck der Metallschmelze im
GieRbehalter gesorgt.

[0010] Anhand der Zeichnung wird der Erfindungsge-
genstand naher beschrieben. Es zeigen

Fig. 1  eine erfindungsgemaRe Vorrichtung zum Gie-
Ren von Rohren in einem vereinfachten Langs-
schnitt und

einederFig. 1 entsprechende Darstellung einer
unterschiedlichen Ausfliihrungsform einer erfin-
dungsgemafRen Vorrichtung zum Gief3en von
Rohren.

Fig. 2

[0011] GemaR dem Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig.
1 ist ein GielBbehalter 1 zur Aufnahme einer Metall-
schmelze vorgesehen, an den das aus einem Kern 2 und
einer umlaufenden Kokille 3 als Formmantel gebildete
Formwerkzeug angeschlossen ist, wobei ein an den
GieRBbehalter 1 angeschlossenes Gielrohr 4, das vom

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dornférmigen Kern 2 durchsetzt wird, in der umlaufenden
Kokille 3 miindet. Die Kokille 3 ist aus wenigstens zwei
umlaufenden Plattenketten 5 mit Formelementen 6 auf-
gebaut, die einander beziiglich des sich durch die Kokille
3 erstreckenden Kerns 2 gegeniberliegen und sich zu
einer der Umrissform des herzustellenden Rohrstrangs
7 entsprechenden Hohlform ergé@nzen. Diese Formele-
mente 6 werden in an sich bekannter Weise gekihlt, so-
dass die aus dem GieRRbehalter 1 in den Formraum zwi-
schen Kokille 3 und Kern 2 strémende Metallschmelze
wahrend ihrer Férderung durch die mitlaufende Kokille
3 von auf’en nach innen erstarrt, um am Auslaufende
der Kokille 3 einen durcherstarrten Rohrstrang 7 abzie-
hen zu kénnen. Der Querschnitt des Formraums zwi-
schen dem Kern 2 und der Kokille 3 muss keinesfalls
kreisformig ausfallen. Die Querschnittsform des zu gie-
Renden Rohrstrangs 7 wird im Allgemeinen in Abhangig-
keit vom Endquerschnitt der herzustellenden Rohre ge-
wahlt werden.

[0012] Die Ausfihrungsform nach der Fig. 2 unter-
scheidet sich von der nach der Fig. 1 im Wesentlichen
nur durch die Ausbildung des Formwerkzeugs und damit
verbunden durch die Zuflihrung der Metallschmelze in
den ringférmigen Formraum zwischen dem Kern 2 und
der Kokille 3. Die Metallschmelze aus dem GieRbehalter
1 wird nédmlich gemaR der Fig. 2 Gber einen Schmelze-
kanal 8 durch den Kern 2 zugefihrt, der das flissigkeits-
dicht abgeschlossene, einlaufseitige Ende des durch die
Kokille 3 flissigkeitsdicht durchsetzt. Dieses einlaufsei-
tige Ende der Kokille 3 wird durch eine von der Metall-
schmelze nicht benetzbare Blichse 9, beispielsweise aus
Grafit, abgeschlossen. Die Metallschmelze ftritt durch
Durchtritts6ffnungen 10 im Kern 2 in den Formraum zwi-
schen dem Kern 2 und der Kokille 3 ein und bildet einen
Rohrstrang, der wahrend seiner Férderung durch die mit-
laufende Kokille 3 von aufien nach innen durcherstarrt.
[0013] Die Lagerung des feuerfesten, nicht gekihlten
Kerns 2, der fliegend gegentber der Kokille 3 gehalten
werden muss, ist aus Ubersichtlichkeitsgrﬂnden weder
beim Ausfiihrungsbeispiel nach der Fig. 1 noch beim
Ausfuhrungsbeispiel nach der Fig. 2 dargestellt. Geman
der Fig. 2 ist allerdings eine im Vergleich zu Fig. 1 ein-
fache Befestigung am GieRBbehalter 1 mdglich, weil keine
Rucksicht auf das Freihalten eines Ringraums zwischen
dem GieRrohr4 und dem das Gief3rohr 4 durchsetzenden
Kern 2 genommen werden muss.

[0014] Obwohlfir das GielRen von Rohren horizontale
StranggielRanlagen gemaR den Fig. 1 und 2 besonders
vorteilhaft sind, weil keine Umlenkung des Formlings er-
forderlich ist, ist die Erfindung selbstversténdlich nicht
auf ein horizontales Stranggielen beschrankt, weil die
erfindungsgeméafien Vorteile auch beim vertikalen Gie-
Ren oder beim GielRen unter einer beliebig geneigter
Achse genitzt werden kdnnen.
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1. Verfahren zum GieRRen von Rohren mit einem einen
ringférmigen Formraum zwischen einem zylindri-
schen Kern (2) und einem Formmantel bildenden 5
Formwerkzeug, wobei eine Metallschmelze in den
Formraum gegossen und durch Kihlung erstarrt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Metall-
schmelze Gber ein vom Kern (2) koaxial durchsetztes
Gielrohr (4) oder Uber den Kern (2) selbst in einem 70
kontinuierlichen Strang durch den sich zwischen
dem feststehenden Kern (2) und einer mitlaufenden
Kokille (3) gebildeten Formraum geférdert und wah-
rend der Forderung Uber die Kokille (3) fortschrei-
tend von auf’en nach innen bis zur Durcherstarrung 75
erstarrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der kontinuierlich gegossene Strang
nach dem Austritt aus der Kokille (3) unmittelbar ei- 20
ner Weiterverarbeitung durch ein Warmwalzen un-
terzogen wird.

3. Vorrichtung zum Giel3en von Rohren nach einem
Verfahren gemafl Anspruch 1 mit einem Formwerk- 25
zeug aus einem zylindrischen Kern (2) und einem
diesen Kern (2) unter Freilassung eines ringférmigen
Formraums umschlieRenden, rohrférmigen Form-
mantel, dadurch gekennzeichnet, dass der rohr-
férmige Formmantel des an einen GieRbehalter (1) 30
angeschlossenen Formwerkzeugs als eine umlau-
fende, zum feststehenden Kern (2) koaxiale Kokille
(3) ausgebildet ist, die wenigstens zwei umlaufende
Plattenketten (5) mit sich zu einer umfangsgeschlos-
senen Hohlform ergdnzenden, gekiihlten Formele- 35
menten (6) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Kokille (3) und dem
GieRbehélter (1) ein in die Kokille (3) mindendes, 40
vom Kern (2) unter Freilassung eines Ringraums
durchsetztes GielRrohr (4) vorgesehen ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zylindrische Kern (2) das flis- 45
sigkeitsdicht abgeschlossene Einlaufende der Kokil-
le (3) durchsetzt und wenigstens einen den Form-
raum zwischen Kern (2) und Kokille (3) mit dem
GieRbehalter (1) verbindenden Schmelzekanal (8)
aufweist. 50

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kern (2) eine das einlaufseitige
Ende der Kokille (3) flissigkeitsdicht verschlieRende
Hulse (9) aufweist. 55
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