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@ Verfahren zum kontinuierlichen Ziehen von Metallrohren.

) Beim kontinuierlichen Ziehen von beispielsweise
durch Stumpfschweifen miteinander verbundenen
nahtlosen Metalirohren weisen die Verbindungsstel-
len in der Regel nicht die erforderliche Festigkeit
auf, um die beim ZiehprozeB aufiretenden Ziehkrifte
zu Ubertragen.

Das erfindungsgem&Be Verfahren sieht vor, die
Verbindungsstellen zundchst auf den gleichen Fe-
stigkeitszustand zu bringen wie der jeweils angren-
zende Rohrwerkstoff und die gesamte Fertigungsldn-
ge dann auf eine einheitliche Wanddicke zu ziehen.
Der gleiche Festigkeitszustand kann dabei vorzugs-
weise durch eine Wirmebehandlung im Bereich der
Verbindungsstellen erreicht werden.
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VERFAHREN ZUM KONTINUIERLICHEN ZIEHEN VON METALLROHREN

Die Erfindung betrifit ein Verfahren nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. Ein solches
Verfahren ist aus der DE-PS 37 39 730 bekannt.

Bei der Herstellung von nahtlosen Metallrohren
geht man Ublicherweise von gegossenen Bldcken
aus, die dann durch Pressen oder Warmwalzen zu
Vorrohren weiterverarbeitet werden. In einem an-
schliefenden Fertigungsschritt werden diese Vor-
rohre in einem Kalipilgerwalzwerk sowohl in der
Wanddicke als auch im AuBendurchmesser redu-
ziert. Das gepilgerte Rohr wird dann in mehreren
Ziigen mit Hilfe von Matrizen und innerhalb des
Metallrohrs angeordneten Dornen auf das Endmag
heruntergezo den. Zur Vorbereitung eines jeden
Zugs muB ein Dorn sowie Ziehdl in das Metallrohr
eingefiihrt werden. AnschlieBend wird der Rohran-
fang angespitzt, damit er durch die, Ziehmatrize der
Ziehmaschine geflihrt werden kann. Bei mehreren
Ziigen sind diese Vorbereitungsarbeiten mehrfach
durchzuflihren, wobei zusitzlich noch der ange-
spitzte Rohrbereich aus dem vorangehenden Zug
abgetrennt werden muB. Zur Vermeidung dieser
Nachteile hat man schon versucht, einzelne Rohr-
ldngen vor dem Zishen untersinander fest zu ver-
binden, zum Beispiel durch StumpfschweiBen der
Enden der Rohrldngen. Es hat sich jedoch gezeigt,
daB die Verbindungsstellen der einzelnen Rohrlan-
gen nicht die erforderliche Festigkeit aufweisen, um
die beim ZiehprozeB aufiretenden Ziehkréfte zu
Ubertragen. Zur Entlastung der Verbindungsstellen
wihrend des Ziehens sieht das bekannte Verfahren
vor, im Bereich der Verbindungsstellen Uiber eine
bestimmte Linge einen Hohlzug durchzufiihren,
daB heiBt, wdhrend dieser Zeit das Rohr ohne
Wanddickenreduzierung zu zishen. Dies flihrt dazu,
daB die Wanddicke in einem relativ langen Bereich
jeweils gréBer ist als bei der restlichen Rohridnge.
Erschwerend kommt hinzu, daB bei aufeinanderfol-
genden Zigen die Verbindungsstellen sicher er-
kannt werden missen, damit in dissem Bersich ein
weiterer Hohlzug ohne Wanddickenreduzierung er-
folgen kann.

Neben einer entsprechenden Werkzeugausfiih-
rung ist hierzu ein erheblicher regelungstechni-
scher Aufwand erforderlich. Am Ende des Ferti-
gungsprozesses miissen die Verbindungssteilen
aus der Fertigungslénge herausgeschnitten werden
und fallen als Abfall an.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum kontinuierlichen Ziehen von Metall-
rohren anzugeben, bei weichem die gesamte Ferti-
gungsldnge ohne grofen regelungstechnischen
Aufwand mit der gleichen Wanddickenreduzierung
gezogen werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
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geldst, daB die Verbindungsstellen zwischen den
Rohri&ingen durch geeignete MaBnahmen zun#chst
auf den nahezu gleichen Festigkeitszustand ge-
bracht werden wie der jeweils unmittelbar angren-
zende Rohrwerkstoff, und daB dann die Rohrléngen
einschlieflich der Verbindungsstellen auf eine ein-
heitliche Wanddicke gezogen werden.

Der wesentliche Vorteil des erfindungsgemé&-
Ben Verfahrens besteht darin, daB die Leistung
einer Ziehanlage erheblich gesteigert werden kann,
ohne daB ein groBer regelungstechnischer Aufwand
getrieben werden muB, beziehungsweise unbrauch-
bares Rohrmaterial mit gréBerer Wanddicke anféllt.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung wird das Metallrohr im Bereich
der Verbindungssteilen weichgegliihi. Da die erfor-
derliche Zugkraft unter anderem von dem Festig-
keitszustand des umzuformenden Materials abh&n-
gig ist, kann man davon ausgehen, daB bei weich-
geglihtem Material eine geringere Zugkraft not-
wendig ist als bei hartgezogenem Material. Durch
die spezielle Warmebehandlung der Metallrohridn-
gen im Bereich der Verbindungsstelle erhélt sin
vorbestimmtes Gebiet den Festigkeitszustand der
Verbindungsstelle, beispielsweise die Zugfestigkeit
einer unverfestigten Schweifinaht. Beim nachfol-
genden ersten Zug werden die Verbindungsstellen
dann nur mit der sehr viel geringeren Umformkraft
fir weichgeglithtes Material belastet. Uberraschen-
derweise hat sich herausgestellt, daB die Verbin-
dungsstellen zwischen den Rohrldngen die erfor-
derliche Festigkeit aufweisen und beim Ziehen mit
fliegendem Dorn bei Ublichen Querschnittsabnah-
men von etwa 30 bis 40 % nicht reifen. Zur
Verringerung der zu Uberiragenden Ziehkréfte kann
vorzugsweise im Bereich der Verbindungsstellen
mit verminderter Ziehgeschwindigkeit gezogen
werden. Diese Sicherheitsmainahme wird im allge-
meinen jedoch nur beim ersten Zug nach Verbin-
dung der Rohrl&ngen erforderlich sein.

Alternativ kann ein nahezu gleicher Festigkeits-
zustand von Verbindungsstelle und unmittelbar an-
grenzendem hartgezogenem bereich vorteilhaft
auch dadurch erreicht werden, daB die Verbin-
dungsstelle einer lokalen Kaltverformung unterzo-
gen wird.

Anspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Ziehen von naht-
losen Metallrohren, mit einem innerhalb des Metall-
rohrs angeordneten Dorn und einer den AuBen-
durchmesser des Rohrs reduzierenden Matrize, bei
welchem die Wanddicke durch Zusammenwirken
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von Dorn und Matrize verringert wird und eine
Ziehkraft an dem gezogenen Rohr hinter der Matri-

ze angreift und wobei mindestens zwei Rohrldngen

vor dem Ziehen an ihren unverformten Enden mit-
einander verbunden werden, dadurch gekenn- 5
zeichnet, daB die Verbindungsstellen zwischen

den Rohridngen durch geeignete MaBnahmen zu-
ndchst auf den nahezu gleichen Festigkeitszustand
gebracht werden wie der jeweils unmittelbar an-
grenzende Rohrwerkstoff, und daB dann die Rohr- 10
lingen einschlieBlich der Verbindungsstellen auf

eine einheitliche Wanddicke gezogen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Rohrldnge im Bereich der Ver-
bindungsstelle weichgegliht wird. 15
3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindungsstelle und der in
Ziehrichtung unmittelbar nachfolgende Bereich ei-

ner Gliihung unterworfen werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 20
zeichnet, daB die Rohrldnge im Bereich der Ver-
bindungsstelle einer lokalen Kaltverformung unter-
zogen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ziehgeschwin- 25
digkeit im Bereich der Verbindungsstellen verrin-

gert wird.

30

35

40

45

50

55



Europdisches

0 Patentamt EUROPAISCHER
RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 89 11 9100

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erfordertich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
Kategorie der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (Int. CL.5)
A DE-A-2 122 935 (STAHL- UND ROHRENWERK REISHOLZ | 1-4 B21C
GMBH) 1/24
* das ganze Dokument * C21D8g/10
A NL-A-8 200 731 (ESTEL DEMKA BV) 1-3
* Seite 4, Zeile 31 - Seite 5, Zeile 1; Figuren 5-7 *
D,A |EP-A-0317 905 (UHLMANN) -
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. C1.5)
B21C
Cc21D
Der vorliegende Recherchenbericht wurde filr alle Patentanspriiche erstelit
Recherchenort Abschluadatum der Recherche Priifer
Den Haag 17 Januar 91 BARROW J.
KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE E: #lteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeidedatum verbffentlicht worden ist
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D: in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
A: technologischer Hintergrund
Q: nichtschriftliche Offenbarung &: Mitglied der gleichen Patentfamilie,
P: Zwischentiteratur libereinstimmendes Dokument
T: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsidtze




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Recherchenbericht

