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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Rohren groBen Durchmessers, wobei
von HohlsirangguBblocken ausgegangen wird,
die durch Schriagwalzen tber einen Dorn ausge-
walzt werden und anschlieBend in einem Aufwei-
tewalzwerk aufgeweitet werden.

Stahirohre groBen Durchmessers, insbesondere
fir Pipelines, werden nahezu ausschlieBlich aus
geschweiBten Rohren hergestelit. Der Grund liegt
im wesentlichen in der wirtschaftlichen Herstel-
lungsweise geschweiBter Stahirohre gegeniiber
nahtlosen Stahlrohren groBer Abmessungen.
Gleichwohl wire es wiinschenswert, fiir die mei-
sten der Anwendungsgebiete von Stahirohren
groflen Durchmessers nahtiose Rohre zu verwen-
den, um das Unsicherheitsrisiko einer SchweiB-
naht sowohl bei Verlegung als auch bei dem
Betrieb zu vermeiden. Bekanntlich sind SchweiB-
ndhte immer ein Festigkeitsproblem, wodurch
auch bei der Herstellung solcher Rohre ein hoher
Aufwand sowoh! fiir die Kontrolle von SchweiB-
ndhten als auch fir das Nachvergiiten erforderlich
ist.

Es sind zwar Verfahren bekannt, bei denen
Rohre unter Auswalzen von groBen Hohiblicken
hergestellt werden. Die technischen und wirt-
schaitlichen Schwierigkeiten liegen dabei einer-
seits in der Erzeugung der groBen Blicke, ande-
rerseits in der Verwendung spezieller, aufwendi-
ger Walzwerke.

Aus der DD-A-68 215 ist ein Verfahren zur
Herstellung nahtloser Rohre bekannt, wobei von
durch StranggieBen erzeugten Hohlblécken aus-
gegangen wird. Diese konnen dann bspw. durch
Schragwalzen {iber einen auf Druck bean-
spruchten Domn aufgeweitet und anschlieBend in
einem Stopfenwalzwerk auf die endgdltige Ab-
messung gebracht werden oder nach dem
Schragwalzen werden sie einem Pilgerverfahren
unterworfen. Vorgesehen ist auch die Kombina-
tion Schragwaizen/Streckreduzierer.

Da Aufweiten von Hohlbldcken durch Walzen
ist auch der DE-C 628 393 zu entnehmen.

Der Erfindung . liegt ausgehend von diesem
Stand der Technik die Aufgabe zugrunde, die
Herstellung von GieBrohren wirtschaftlicher zu
gestalten.

Gelost wird diese Aufgabe -erfindungsgemas
dadurch, daB die Hohlblécke im Schragwalzwerk
auf die endgiiltige Lange (Lange des Fertigrohres)
mit einem auf Zug beanspruchten Dorn ausge-
walzt werden und daB durch das Aufweiten ohne
Streckung in axialer Richtung die gewiinschie
Endabmessung (Durchmesser, Wandstarke) ein-
gestelit wird.

Durch die Kombination dieser Verfahrensschrit-
te ist es mdgiich, in wirtschaftlicher Weise, also
mit vergleichsweise geringem Aufwand an Anla-
gen und damit Investitionen, nahtlose Stahirohre
groBen Durchmessers herzustellen und damit die
bekannten Risiken der geschweiBiten GroBrohre
infolge der Unsicherheit der SchweiBnaht zu ver-
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meiden. Dies ist von besonderer Bedeutung fiir
Rohre, die aus schwer schweiBbaren Stahlen
herzustellen sind oder unter einem sehr hohen
Innendruck stehen. Ebenson ist dies von Bedeu-
tung fur Rohre, die in schwierigen klimatischen
Verhéltnissen verwendet werden sollen oder de-
ren Handhabung keine besondere Sorgfalt zulast.

Ein weiterer Vorteil ist, daB die Abmessungen,
insbesondere die Rohridnge betreffend, variabel
gehalten werden kdnnen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
des Verfahrensablaufes nach der Erfindung im
Vergleich zur konventionellen geschweiBten Her-
stellung von GrofBrohren schematisch dargesteilt.

Fig. 1 zeigt das Verfahren zur Hersteliung eines
geschweiBiten GroBrohres. Die erste Produkiion-
seinheit ist das Stahlwerk mit einer Brammen-
sirangguBanlage. Beide sind symbolisch im Kast-
chen 1 dargestellt. Das Ausgangsprodukt ist die
im Querschnitt rechieckige Bramme 2. Diese wird
im .ndchsten Verarbeitungsgang nach einer Zwi-
schenerwarmung einem Blechwalzwerk zuge-
fahrt, symbolisch dargestelit durch Kastchen 3.

Nach der Adjustage ist mit 4 das Ausgangsmate-
rial fiir die Rohrherstellung, das Grobblech, dar-
gestellt. Dieses kommt als Ausgangsmaterial flr
die endgiiltige Rohrherstellung in einem GroB-
rohrwerk zundchst in eine sog. U-Presse, bei
dem in Langsrichtung des Bleches zunichst ein
U-formiger Korper hergestellt wird. Dieser U-Kor-
per wird in der sog. O-Presse vollends zu einem
im Querschnitt runden Rohr gebogen und daran
anschlieBend an den StoBstellen in Langsrichtung
verschweiBt. Nach nachfolgender Warmebehand-
lung und Adjustieren ist der Herstellungsvorgang
zum fertigen Rohr beendet. Dieser Fertigungs-
gang ist durch das Kasichen 5 symbolisiert. Das
Endergebnis ist das gechweiBte GroBrohr 6.

Das Verfahren zur Herstellung eines nahtlosen
GrofBrohres ist in derselben Weise schematisch in
Fig. 2 dargestellt. In der ersten Fertigungsstufe,
symbolisch mit dem Kastchen 7 bezeichnet, befin-
det sich ein Stahlwerk mit einer an sich bekannten
HohistrangguBanlage. Das Ergebnis dieser Ferti-
gungsstufe ist ein runder, dickwandiger, hohler
Stahlkérper, der sog. Hohlblock, wie bei 8 im
Querschnitt dargestellt. Dieser Hohiblock kann
im Prinzip beliebig lang sein. ' '

Nach einer evil. notwendigen Nacherw&armung
wird dieser Hohlblock in der nachsten Verfahrens-
stufe 9 in ein Schragwalzwerk eingesetzt, dessen
Hauptaufgabe darin besteht, die vorgesehene
endgliltige Lange des fertigen Rohres zu erzeu-
gen. Dieses Schragwalzwerk wird vornehmiich
durch ein bekanntes Schragwalzwerk, dessen
Dornstange auf Zug beansprucht wird, darge-
stellt.

Danach wird der so gestreckte Hohlblock einem
oder mehreren hintereinandergeschalteten Auf-
weitewalzwerken mit auf Zug beanspruchten
Dornstangen zugeflhrt, die lediglich die Aufgabe
haben, den Durchmesser des Hohlblockes auf
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das gewinschte MaB bei der gewinschten Wand-
starke zu bringen und so eine Sireckung nur
noch in tangentialer Richtung zu erzeugen unter
ungeféhrer Beibehaltung des Metergewichts bzw.
der axialen Abmessung. Die genaue Endabmes-
sung wird in einem MafBwalzwerk oder Expander
erzeugt. Ist diese erreicht, so besitzt man nach
der Adjustage ein Nahtiosrohr 10, dessen Abmes-
sungen abhangig von den angewendeten Verfor-
mungsaggregaten und abhéngig vom Hohiblock,
der aus der HohlstrangyuBanlage kommt, durch-
aus vergleichbar sind mit denjenigen der ge-
schweiBten GroBrohre. Ferner ist es denkbar,
auch ohne groBe Schwierigkeiten Abmessungen
zu erreichen, die sowohl in der Lange des GroB-
rohres als auch in dessen Durchmesser und
Wandstarke den geschweiBten GroBrohren kon-
ventionelier  Herstellungsart  Oberlegen  sind.
SchiieBiich ist es auch maglich, auf diese Art der
GroBrohrherstellung sicherer und wirtschaftlicher
wegen des fehlenden SchweiBrisikos hochwerti-
geren Stahl zu GroBrohren zu verarbeiten.

Die Vorieile dieses Herstellungsverfahrens sind
insbesondere ein geringerer Aufwand an Anlagen
und damit Investitionen, ebenso wie ein geringe-
rer Aufwand an Energie gegeniber geschweiBten
GroBrohren. Damit ist es auf wirtschaftlich veriret-
bare Weise mdglich, GroBrohre zu erzeugen, die
nicht das Risiko einer SchweiBnaht aufweisen,
wirtschaftlicher herzustellen sind und in ihren
Abmessungen, insbesondere die Rohrlange be-
treffend, variabel gehalten werden konnen, ver-
bunden mit dem Vorteil der Verarbeitungsmog-
lichkeit von hochwertigen Stahlen.

Patentanspruch

Verfahren zum Herstellen von Rohren groBSien

10

15

20

25

30

50

85

60

65

Durchmessers, wobei von HohistrangguBblocken
ausgegangen wird, die durch Schrigwalzen {ber
einen Dorn ausgewalzt und anschlieBend in einem
Aufweitewalzwerk aufgeweitet werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hohlblocke im Schrag-
walzwerk auf die endgliltige Lange mit einem auf
Zug beanspruchten Dorn ausgewalzt werden und
daB durch das Aufweiten ohne Streckung in
axialer Richtung die gewlinschie Endabmessung
eingestellt wird.

Claim

Process for producing pipes of large diameter,
starting from continuously cast hollow blocks
which are rolled out by skew rolls across a
mandrel and are then expanded in an expanding
mill, characterised in that the hollow blocks are
rolled out to the final length in the skew rolling
mill with a mandrel which is under tension and
that the desired final measurement is set by
expanding without stretching in the axial direc-
tion.

Revendication

Procédé pour la fabrication de tubes de grand
diamétre, par lequel on part de lingots creux en
coulée continue qui sont laminés sur un mandrin
a travers des cylindres obliques et sont ensuite
élargis dans un laminoir élargisseur, caractérisé
en ce que les lingots creux sont laminés dans un
laminoir & cylindres obliques a la longueur défini-
tive au moyen d'un mandrin qui est soumis a un
effort de fraction et en ce que la dimension finale
désirée est établie par élargissement sans étirage
dans la direction axiale.
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