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@ Verfahren zum Herstellen nahtloser Stahlrohre gre Durch s,

@ Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen nahtloser Stahlrohre groBen Durchmessers unter
Anwendung folgender Verfahrensschritte:

a) Herstellung von Hohlbldcken durch an sich bekanntes
StranggieBen,

b) Einsatz der Hohlblocke in ein an sich bekanntes
Schragwalzwerk mit auf Zug beanspruchtem Dorn zum
Auswalzen dieser Blocke auf das vorgesehene Metergewicht,

c) Aufweiten unter ungeféhrer Beibehaltung des Meter-
gewichts ohne Streckung in axialer Richtung auf die gewiin-
schte Endabmessung in an sich bekannten Aufweitewal-
zwerken.
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Verfahren zum Herstellen nahtloser Stahlrohre groBen Durchmessers
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen nahtloser Stahl-

rohre groBen Durchmessers, d.h. mit einem AuBendurchmesser groBer als
ca. 500 mm. ' '

Stahlrohre groBen Durchmessers, insbesondere fiir Pipelines, werden

nahezu ausschiieBlich aus geschweiBten Rohren hergestellt. Der Grund

1iegt im wesentlichen in der wirtschaftlichen Herstellungsweise ge-
schweiBter Stahlrohre geggnﬁber nahtlosen Stahlrohren groBer Abmes-
sungen. Gleichwohl wire es wiinschenswert, fir die meisten der Anwen-
dungsgebiete von Stahlrohren groBen Durchmessers nahtlose Rohre zu ver-
wenden, um das Unsicherheitsrisiko einer Schweifnaht sowohl bei Verle-
gung als auch bei dem Betrieb zu vermeiden. Bekanntlich sind Schweif-
ndhte immer ein Festigkeitsproblem, wodurch auch bei der Herstellung
solcher Rohre ein hoher Aufwand sowohl fiir die Kontrolle von Schweif-
ndhten als auch fiir das Nachvergiiten erforderlich ist.

Es sind zwar Verfahren bekannt, bef denen Rohre unter Auswalzen von
groBen Hohlblocken hergestellt werden. Die technischen und wirtschaft-
lichen Schwierigkeiten liegen dabei einerseits in der Erzeugung der

groBen Blocke, andererseits in der Verwendung spezieller, aufwendiger
Walzwerke.

Es wurde auch bereits ein Verfahren vorgeschlagen, ausgeheﬁd von
Hohlblocken, die durch Stranggiefen hergestellt sind, durch Auswalzen
des Hohlblockes in einem Mehrwalzenschrégwalzwerk die endgliitige Abmes-
sung des Rohres zu erzeugen. Dieses Hersiellungsverfahren eignet sich
jedoch nur filr Rohre bis max. mittlerer Abmessung, da die Verformungsar~
beit, auch wenn sie in mehreren Stichen durchgefiihrt wird, technische
Risiken in sich birgt, wenn man zu Durchmessern tiber 500 mm und L&ngen
Uiber 10 m tUbergehen will. Kostenaufwendige Walzanlagen, ebenso kosten-

aufwendige Priifungen sind dann notwendig, um RiBbildungen oder MaBab-
weichungen zu vermeiden.
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Die genannten Nachteile werden bei einem Yerfahren zum Herstellen

-nahtloser Stahlrohre groBen Durchmessers durch die Anwendung der erfin-

dungsgeméBen Verfahrensschritte vermieden:
a) Herstellung von Hohlbltcken durch an sich bekanntes StranggieBen,

b) Einsatz der Hohiblocke in ein an sich bekanntes Schrigwalzwerk mit
auf Zug beanspruchtem Dorn zum Auswalzen dieser Blocke auf das
vorgesehene Metergewicht,

c) Aufweiten unter ungefdhrer Beibehaltung des Metergewichts ohne i
Streckung in axialer Richtung auf die gewiinschte Endabmessung in an

sich bekannten Aufweitewalzwerken mit einer auf Zug beanspruchten
Dornstange.

Durch die erfinderische Kombination dieser Verfahrensschritte ist es
moglich, in wirtschaftlicher Weise nahtlose Stahlirohre groBen Durch-
messers herzustellen und damit die bekannten Risiken der geschweiBten
GroBréhre infolge der Unsicherheit der SchweiBnaht zu vermeiden. Dies
ist von besonderer Bedeutung fiir Rohre, die aus schwer schweiBbaren
Stdhlen herzustellen sind oder unter einem sehr hohen Innendruck stehen.
Ebenso ist dies von Bedeutung fiir Rohre, die in schwierigen klimatischen

Verhdltnissen verwendet werden sollen oder deren Handhabung keine beson-
dere Sorgfalt zulapt.

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel des Verfahrensablaufs nach

der Erfindung im Vergleich zur konventionellen geschweiBten Herstellung
von Grofirohren schematisch dargestellt.

Fig. 1 zeigt das Verfahren zur Herstellung eines geschweiften Grofroh-
res. Die erste Produktionseinheit ist das Stahlwerk mit einer Brammen-
strangguBanlage. Beide sind symbolisch im Kdstchen 1 dargestellt. Das
Ausgangsprodukt st die im Querschnitt rechteckige Bramme 2. Diese wird
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im ndchsten Verarbeitungsgang nach einer Zwischenerwafmung einem Blech-
walzwerk zugefiihrt, symbolisch dargestellt durch Késtchen 3.

Nach der Adjustage ist mit 4 das Ausgangsmaterial fiir die Rohrherstel-
lung, das Grobblech, dargestellt. Dieses kommt als Ausgangsmaterial fiir
die endgiiltige Rohrherstel]ung in einem GroBrohrwerk zunichst in eine
sog. U-Presse, bei dem in Ldngsrichtung des Bleches zundchst ein U-
formiger Korper hergestellt wird. Dieser U-Korper wird in der sog. 0-
Presse vollends zu einem im Querschnitt runden Rohr gebogen und daran
anschlieBend an den StoBstellen in L&ngsrichtung verschweift. Nach nach-
folgender Wdrmebehandlung und Adjustieren ist der Herstellungsvorgang
zum fertigen Rohr beendet. Dieser Fertigungsgang ist durch das Kédstchen
5 symbolisiert. Das Endergebnis ist das gechweifte GroBrohr 6.

Das Verfahren zur HersteT]ung eines nahtlosen GroBrohres ist in der-
selben Weise schematisch in Fig. 2 dargestellt. In der ersten Ferti-
gungsstufe, symbolisch mit dem Kdstchen 7 bezeichnet, befindet sich ein
Stahlwerk mit einer an sich bekannten HohlstrangguBanlage. Das Ergebnis
dieser Fertigungsstufe ist ein runder, dickwandiger, hohler Stahlkorper,

der sog. Hohlblock, wie bei 8 im Querschnitt dargestellt. Dieser Hohl-
block kann im Prinzip beliebig lang sein.

Nach einer evtl. notwendigen Nacherwarmung wird dieser Hohlblock in der
nichsten Verfahrensstufe 9 in ein Schrdgwal zwerk eingesetzt, dessen
Hauptaufgabe darin besteht, die vorgesehene endgiiltige Lange des
fertigen Rohres zu erzeugen. Dieses Schrégwalzwerk wird vornehmlich

durch ein bekanntes Schrégwalzwerk, dessen Dornstange auf Zug bean-
sprucht wird, dargestellt.

Danach wird der so gestreckte Hohlblock einem oder mehreren hinter-
einandergeschalteten Aufweitewalzwerken mit auf Zug beanspruchten Dorn-
stangen zugefiihrt, die lediglich die Aufgabe haben, den Durchmesser des
Hohlblockes auf das gewiinschte MaB bei der gewiinschten Wandstdrke zu
bringen und so eine Streckung nur noch in tangentialer Richtung zu
erzeugen unter ungefdhrer Beibehaltung des Metergewichts bzw. der
axialen Abmessung. Die genaue Endabmessung wird in einem MaBwalzwerk
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oder Expander erzeugt. Ist diese erreicht, so besitzt man nach der
Adjustage ein Nahtlosrohr 10, dessen Abmessungen abhéngig von den
angewendeten Verformungsaggregaten und abhdngig vom Hohlblock, der aus
der HohlstrangyuBanlage kommt, durchaus vergleichbar sind mit denjenigen
der geschweiBten GroBrohre. Ferner ist es denkbar, auch ohne groBe
Schwierigkeiten Abmessungen zu erreichen, die sowohl in der Linge des
GroBrohres als auch in dessen Durchmesser und Wandstdrke den geschweif-
ten GroBrohren konventioneller Herstellungsart tiberlegen sind. SchlieB-
lich ist es auch moglich, auf diese Art der GroBrohrherstellung sicherer

und wirtschaftlicher wegen des fehlenden SchweiBrisikos hochwertigeren
Stahl zu GroBrohren:zu verarbeiten.

Die Vorteile dieses Herstellungsverfahrens sind insbesondere ein ge-
ringerer Aufwand an Aniagen und damit Investitionen, ebenso wie ein ge-
ringerer Aufwand an Energie gegeniiber geschweiften GroBrohren. Damit ist
es auf wirtschaftlich vertretbare Weise moglich, GroBrohre zu erzeugen,
die nicht das Risiko einer Schweifnaht aufweisen, wirtschaftlicher her-
zustellen sind und in ihren Abmessungen, insbesondere die Rohrldnge be-
treffend, variabel gehalten werden konnen, verbunden mit dem Vorteil der
Verarbeitungsmoglichkeit von hochwertigen Stéhlen.
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Patentanspruch

Verfahren zum Herstellen nahtloser Stahlrohre groBen Durchmessers,

dadurch gekennzeichnet , daB folgende Verfahrens-
schritte zur Anwendung gelangen:

a) Herstellung von Hohlblocken durch an sich bekanntes StranggieBSen,

b) Einsatz der Hohlblocke in ein an sich bekanntes Schridgwalzwerk mit

auf Zug beanspruchtem Dorn zum Auswalzen dieser Blocke auf das
vorgesehene Metergewicht,

c) Aufweiten unter ungefdhrer Beibehaltung des Metergewichis ohne

Streckung in axialer Richtung auf die gewlinschte Endabmessung in an
sich bekannten Aufweitewalzwerken.
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