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©  Verfahren  zum  Herstellen  nahtloser  Stahlrohre  grossen  Durchmessers. 
  Die  vorliegende  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum 
Herstellen  nahtloser  Stahlrohre  großen  Durchmessers  unter 
Anwendung  folgender  Verfahrensschritte: 

a)  Herstellung  von  Hohlblöcken  durch  an  sich  bekanntes 
Stranggießen, 

b)  Einsatz  der  Hohlblöcke  in  ein  an  sich  bekanntes 
Schrägwalzwerk  mit  auf  Zug  beanspruchtem  Dorn  zum 
Auswalzen  dieser  Blöcke  auf  das  vorgesehene  Metergewicht, 

c)  Aufweiten  unter  ungefährer  Beibehaltung  des  Meter- 
gewichts  ohne  Streckung  in  axialer  Richtung  auf  die  gewün- 
schte  Endabmessung  in  an  sich  bekannten  Aufweitewal- 
zwerken. 





Die  E r f indung   b e t r i f f t   ein  Ver fahren   zum  H e r s t e l l e n   n a h t l o s e r   S t a h l -  

rohre  großen  D u r c h m e s s e r s ,   d .h .   mit  einem  Außendurchmesser  größer  a l s  

ca.  500  mm. 

S t a h l r o h r e   großen  Durchmesse r s ,   insbesondere   für  P i p e l i n e s ,   werden 

nahezu  a u s s c h l i e ß l i c h   aus  geschweißten  Rohren  h e r g e s t e l l t .   Der  Grund 

l i e g t   im  w e s e n t l i c h e n   in  der  w i r t s c h a f t l i c h e n   H e r s t e l l u n g s w e i s e   g e -  
s c h w e i ß t e r   S t a h l r o h r e   gegenüber   naht losen   S t a h l r o h r e n   großer  Abmes- 

sungen.   Gleichwohl  wäre  es  wünschenswert ,   für  die  meisten  der  Anwen- 

d u n g s g e b i e t e   von  S t a h l r o h r e n   großen  Durchmessers  nah t lose   Rohre  zu  v e r -  

wenden,  um  das  U n s i c h e r h e i t s r i s i k o   e iner   Schweißnaht  sowohl  bei  V e r l e -  

gung  als   auch  bei  dem  B e t r i e b   zu  vermeiden.  Bekann t l i ch   sind  Schwe iß -  

nähte   immer  ein  F e s t i g k e i t s p r o b l e m ,   wodurch  auch  bei  der  H e r s t e l l u n g  

s o l c h e r   Rohre  ein  hoher  Aufwand  sowohl  für  die  Kon t ro l l e   von  Schweiß-  

nähten  als  auch  für   das  Nachvergüten  e r f o r d e r l i c h   i s t .  

Es  sind  zwar  Ve r fah ren   bekannt ,   bei  denen  Rohre  unter   Auswalzen  von 

großen  Hoh lb löcken   h e r g e s t e l l t   werden.  Die  t e c h n i s c h e n   und  w i r t s c h a f t -  

l i c h e n   S c h w i e r i g k e i t e n   l i egen   dabei  e i n e r s e i t s   in  der  Erzeugung  d e r  

großen  Blöcke,   a n d e r e r s e i t s   in  der  Verwendung  s p e z i e l l e r ,   a u f w e n d i g e r  

Walzwerke .  

Es  wurde  auch  b e r e i t s   ein  Verfahren   vo rgesch lagen ,   ausgehend  von 

Hoh lb löcken ,   die  durch  S t r a n g g i e ß e n   h e r g e s t e l l t   s ind,   durch  Auswalzen 

des  Hoh lb lockes   in  einem  Mehrwalzenschrägwalzwerk  die  endgü l t ige   Abmes- 

sung  des  Rohres  zu  e rzeugen .   Dieses  H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n   e ignet   s i c h  

jedoch  nur  für  Rohre  bis  max.  m i t t l e r e r   Abmessung,  da  die  Ve r fonmungsa r -  

b e i t ,   auch  wenn  s ie   in  mehreren  St ichen  durchgeführ t   wird,  t e c h n i s c h e  

R i s i k e n   in  s ich  b i r g t ,   wenn  man  zu  Durchmessern  über  500  mm  und  Längen 

über  10  m  übergehen   w i l l .   Kostenaufwendige  Walzanlagen,   ebenso  k o s t e n -  

aufwendige   P rü fungen   sind  dann  notwendig,  um  Rißbi ldungen   oder  Maßab- 

weichungen  zu  v e r m e i d e n .  



Die  genannten  N a c h t e i l e   werden  bei  einem  Verfahren  zum  H e r s t e l l e n  

n a h t l o s e r   S t a h l r o h r e   großen  Durchmessers  durch  die  Anwendung  d e r  e r f i n -  

dungsgemäßen  V e r f a h r e n s s c h r i t t e   vermieden:  

a)  H e r s t e l l u n g   von  Hohlblöcken  durch  an  sich  bekanntes  S t r a n g g i e ß e n ,  

b)  E insa t z   der  Hohlblöcke   in  ein  an  sich  bekanntes  Schrägwalzwerk  m i t  

auf  Zug  beanspruch tem  Dorn  zum  Auswalzen  d i e se r   Blöcke  auf  das  

vorgesehene   M e t e r g e w i c h t ,  

c)  Aufweiten  un te r   u n g e f ä h r e r   Beibehaltung  des  Metergewichts   ohne  I 

Streckung  in  a x i a l e r   Richtung  auf  die  gewünschte  Endabmessung  in  a n  

sich  bekannten  Aufwei tewalzwerken  mit  e iner   auf  Zug  b e a n s p r u c h t e n  

D o r n s t a n g e .  

Durch  die  e r f i n d e r i s c h e   Kombination  d ieser   V e r f a h r e n s s c h r i t t e   i s t   e s  

mögl ich,   in  w i r t s c h a f t l i c h e r   Weise  naht lose  S t a h l r o h r e   großen  Durch-  

messers  h e r z u s t e l l e n   und  damit  die  bekannten  Ris iken  der  geschweiß ten  

Großrohre  i n fo lge   der  U n s i c h e r h e i t   der  Schweißnaht  zu  vermeiden.  D ies  

i s t   von  besondere r   Bedeutung  für  Rohre,  die  aus  schwer  schweißbaren  

S täh len   h e r z u s t e l l e n   sind  oder  unter  einem  sehr  hohen  Innendruck  s t e h e n .  

Ebenso  i s t   dies  von  B e d e u t u n g  f ü r   Rohre,  die  in  schwier igen   k l i m a t i s c h e n  

V e r h ä l t n i s s e n   verwendet  werden  sol len  oder  deren  Handhabung  keine  b e s o n -  

dere  S o r g f a l t   z u l ä ß t .  

In  der  Zeichnung  i s t   ein  Aus führungsbe i sp ie l   des  V e r f a h r e n s a b l a u f s   nach 

der  Erf indung  im  Ve rg l e i ch   zur  konven t ione l l en   geschweißten  H e r s t e l l u n g  

von  Großrohren  s chema t i s ch   d a r g e s t e l l t .  

Fig.  1  ze ig t   das  Ver fahren   zur  Hers te l lung  eines  geschweißten  Großroh-  

res .   Die  e r s t e   P r o d u k t i o n s e i n h e i t   is t   das  Stahlwerk  mit  e iner   Brammen- 

s t r a n g g u ß a n l a g e .   Beide  sind  symbolisch  im  Kästchen  1  d a r g e s t e l l t .   Das 

Ausgangsprodukt   i s t   die  im  Que r schn i t t   r ech teck ige   Bramme  2.  Diese  wi rd  



im  nächs ten   V e r a r b e i t u n g s g a n g   nach  e iner   Zwischenerwärmung  einem  B l e c h -  

walzwerk  z u g e f ü h r t ,   symbolisch  d a r g e s t e l l t   durch  Kästchen  3 .  

Nach  der  Ad jus t age   i s t   mit  4  das  Ausgangsmaterial   für  die  R o h r h e r s t e l -  

lung,   das  Grobblech ,   d a r g e s t e l l t .   Dieses  kommt  als  Ausgangsmater ia l   f ü r  

die  e n d g ü l t i g e   R o h r h e r s t e l l u n g   in  einem  Großrohrwerk  zunächst   in  e i n e  

sog.  U-Pres se ,   bei  dem  in  Längs r ich tung   des  Bleches  zunächst  ein  U- 

fö rmiger   Körper  h e r g e s t e l l t   wird.  Dieser  U-Körper  wird  in  der  sog.  0 -  

Presse  vo l l ends   zu  einem  im  Que r schn i t t   runden  Rohr  gebogen  und  d a r a n  

a n s c h l i e ß e n d   an  den  S t o ß s t e l l e n   in  Längsr ichtung  verschweißt .   Nach  nach-  

f o l g e n d e r   Wärmebehandlung  und  A d j u s t i e r e n   is t   der  H e r s t e l l u n g s v o r g a n g  

zum  f e r t i g e n   Rohr  beendet .   Dieser   Fer t igungsgang  i s t   durch  das  K ä s t c h e n  

5  s y m b o l i s i e r t .   Das  Endergebnis   is t   das  gechweißte  Großrohr  6 .  

Das  Ver fahren   zur  H e r s t e l l u n g   eines  naht losen   Großrohres  ist   in  d e r -  

selben  Weise  schemat i sch   in  Fig.  2  d a r g e s t e l l t .   In  der  e rs ten   F e r t i -  

g u n g s s t u f e ,   symbol isch  mit  dem  Kästchen  7  b e z e i c h n e t ,   be f inde t   sich  e i n  

Stahlwerk  mit  e i n e r   an  sich  bekannten  Hohls t ranggußanlage .   Das  E r g e b n i s  

d i e s e r   F e r t i g u n g s s t u f e   i s t   ein  runder ,   d ickwandiger ,   hohler  S t a h l k ö r p e r ,  

der  sog.  Hohlblock,   wie  bei  8  im  Querschn i t t   d a r g e s t e l l t .   Dieser  Hohl -  

block  kann  im  P r i n z i p   b e l i e b i g   lang  s e i n .  

Nach  e ine r   e v t l .   notwendigen  Nacherwärmung  wird  d iese r   Hohlblock  in  d e r  

nächs ten   V e r f a h r e n s s t u f e   9  in  ein  Schrägwalzwerk  e i n g e s e t z t ,   d e s s e n  

Hauptaufgabe  da r in   b e s t e h t ,   die  vorgesehene  endgü l t ige   Länge  des  

f e r t i g e n   Rohres  zu  erzeugen.   Dieses  Schrägwalzwerk  wird  vornehml ich  

durch  ein  bekanntes   Schrägwalzwerk,   dessen  Dornstange  auf  Zug  b e a n -  

spruch t   wird,   d a r g e s t e l l t .  

Danach  wird  der  so  g e s t r e c k t e   Hohlblock  einem  oder  mehrereh  h i n t e r -  

e i n a n d e r g e s c h a l t e t e n   Aufweitewalzwerken  mit  auf  Zug  beanspruchten   Dorn- 

s tangen  z u g e f ü h r t ,   die  l e d i g l i c h   die  Aufgabe  haben,  den  Durchmesser  des  

Hohlblockes  auf  das  gewünschte  Maß  bei  der  gewünschten  Wandstärke  zu 

br ingen  und  so  eine  Streckung  nur  noch  in  t a n g e n t i a l e r   Richtung  zu 

erzeugen  unter   unge fäh re r   Be ibeha l tung   des  Metergewichts  bzw.  d e r  

a x i a l e n   Abmessung.  Die  genaue  Endabmessung  wird  in  einem  Maßwalzwerk 



oder  Expander  e r z e u g t .   I s t   d iese  e r r e i c h t ,   so  b e s i t z t   man  nach  d e r  

Ad jus t age   ein  N a h t l o s r o h r   10,  dessen  Abmessungen  abhängig  von  den 

angewendeten  Ve r fo rmungsagg rega t en   und  abhängig  vom  Hohlblock,  der  aus  
der  H o h l s t r a n g g u ß a n l a g e   kommt,  durchaus  ve rg le i chba r   sind  mit  d e n j e n i g e n  

der  geschweiß ten   Groß roh re .   Ferner   i s t   es  denkbar,  auch  ohne  große 

S c h w i e r i g k e i t e n   Abmessungen  zu  e r r e i chen ,   die  sowohl  in  der  Länge  des  

Großrohres   als  auch  in  dessen  Durchmesser  und  Wandstärke  den  geschweiß-  

ten   Großrohren  k o n v e n t i o n e l l e r   H e r s t e l l u n g s a r t   überlegen  sind.  S c h l i e ß -  

l i c h   i s t   e s  auch   mögl ich ,   auf  diese  Art  der  G r o ß r o h r h e r s t e l l u n g   s i c h e r e r  

und  w i r t s c h a f t l i c h e r   wegen  des  fehlenden  Schweißr is ikos   hochwer t ige ren  

Stahl   zu  G r o ß r o h r e n  z u   v e r a r b e i t e n .  

Die  V o r t e i l e   d i e ses   H e r s t e l l u n g s v e r f a h r e n s   sind  insbesondere   ein  ge -  

r i n g e r e r   Aufwand  an  Anlagen  und  damit  I n v e s t i t i o n e n ,   ebenso  wie  ein  ge-  

r i n g e r e r   Aufwand  an  Energie   gegenüber  geschweißten  Großrohren.  Damit  i s t  

es  auf  w i r t s c h a f t l i c h   v e r t r e t b a r e   Weise  möglich,  Großrohre  zu  e r z e u g e n ,  
die  n icht   das  Ris iko  e i n e r   Schweißnaht  aufweisen,  w i r t s c h a f t l i c h e r   h e r -  

z u s t e l l e n   sind  und  in  ihren   Abmessungen,  insbesondere   die  Rohrlänge  be-  

t r e f f e n d ,   va r i abe l   g e h a l t e n   werden  können,  verbunden  mit  dem  Vorteil  d e r  

V e r a r b e i t u n g s m ö g l i c h k e i t   von  hochwertigen  S t ä h l e n .  



Verfahren   zum  H e r s t e l l e n   n a h t l o s e r   S tah l rohre   großen  Durchmesse r s ,  

d a d u r c h   g e k e n n z e i c h n e t  ,   daß  fo lgende   V e r f a h r e n s -  

s c h r i t t e   zur  Anwendung  g e l a n g e n :  

a)  H e r s t e l l u n g   von  Hohlblöcken  durch  an  sich  bekanntes  S t r a n g g i e ß e n ,  

b)  E insa tz   der  Hohlblöcke  in  ein  an  sich  bekanntes  Schrägwalzwerk  m i t  

auf  Zug  beanspruchtem  Dorn  zum  Auswalzen  d i e se r   Blöcke  auf  das  

vorgesehene  M e t e r g e w i c h t ,  

c)  Aufweiten  un te r   u n g e f ä h r e r   Beibehal tung  des  Metergewichts   ohne 

Streckung  in  a x i a l e r   Richtung  auf  die  gewünschte  Endabmessung  in  an  

sich  bekannten  A u f w e i t e w a l z w e r k e n .  
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