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Abstract (en)
In longitudinally welded pipes of corrosion-resistant steels, segregations which lead to locally different concentrations of alloy elements, for example
of molybdenum, occur in the weld and in the adjoining heat-affected zone. This entails an increased susceptibility to corrosion of the pipes in the
region of the weld. To overcome this, the weld (2) and the heat-affected zone (3) are heated continuously by means of at least one electric arc (5)
under a blanketing gas to the temperature required for solution annealing, held at this temperature for a presettable period and then cooled under
blanketing gas. The arc allows a controlled and precisely adjustable heat supply. Due to the high heating rate, high passage speeds for the pipe can
be achieved. <IMAGE>

Abstract (de)
Bei langsnahtgeschwei3ten Rohren aus korrosionsbestandigen Stéhlen treten in der Schweif3naht und in der angrenzenden WarmeeinfluBzone
Seigerungen auf, die zu 6rtlich unterschiedlicher Konzentration von Legierungselementen, beispielsweise des Molybdéan fiihren. Dies hat
eine erhdhte Korrosiosnanfélligkeit der Rohre im Schwei3nahtbereich zur Folge. Um dem abzuhelfen, wird die SchweiBnaht (2) und die
WarmeeinfluBzone (3) im Durchlauf mittels wenigstens eines Lichtbogens (5) unter Schutzgas auf die fur ein Lésungsgliihen erforderliche
Temperatur aufgeheizt, Uber einen vorgebbaren Zeitraum auf dieser Temperatur gehalten und anschlieBend unter Schutzgas abgekuhlt.
Uber den Lichtbogen ist eine gezielte und genau dosierbare Warmezufuhr méglich. Aufgrund der hohen Aufheizgeschwindigkeit sind hohe
Durchlaufgeschwindigkeiten fur das Rohr erzielbar.
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