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(54) Verfahren zum Herstellen von Rohren durch Ziehen iiber einen Stopfen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Rohren durch Ziehen (ber einen Stopfen,
wobei vor dem Ziehen mehrere Ausgangsrohre Stof} an
StoR miteinander verschweif’t werden und der so gebil-
dete Rohrstrang anschlieRend zur Verminderung der
Wanddicke und des Durchmessers durch einen
Ziehring gezogen wird. Hierbei werden die Rohrenden

Ansicht A

vor dem Verschweifen zum Rohrstrang zur Beseitigung
der im Endbereich vorhandenen Exzentrizitat kalibriert,
wobei die Bedingung gilt:

So-E>Sy >S4
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Rohren durch Ziehen (ber einen Stopfen,
wobei vor dem Ziehen mehrere Ausgangsrohre Stof an
StoR miteinander verschweif3t werden und der so gebil-
dete Rohrstrang anschlieRend zur Verminderung der
Wanddicke und des Durchmessers durch einen
Ziehring gezogen wird.

[0002] Bei der Rohrherstellung durch Ziehen werden
die Ausgangsrohre, die in begrenzten Langen vorlie-
gen, durch das Ziehen im Durchmesser und der Wand-
starke reduziert. Dabei missen bis zur Erreichung der
Endabmessung h&ufig mehrere Ziehschritte durchge-
fuhrt werden. Fir jeden dieser Ziehschritte ist es erfor-
derlich, dass die Rohre hierfiir neu auf den Zug vorbe-
reitet werden. Dazu gehort das Domsetzen, das Befet-
ten und das Angel anbringen. Die Zykluszeit fur einen
Rohrzug ist somit abhéngig von den Nebenzeiten zur
Vorbereitung des Rohres auf den Zug, den Zeiten fiir
das Einfilhren eines Rohres in die Ziehmaschine und
der Zeit, um die Ziehmaschine nach dem Zug in die Aus-
gangsstellung zuriickzubringen. Schliel3lich gehort
auch die Ziehgeschwindigkeit selbst zu den Zeitfakto-
ren, die Einflul auf die Gesamtzeit haben. Da die Ne-
benzeiten einen erheblichen Anteil an der Gesamtzieh-
zeit haben, versucht man moglichst hohe Einsatzge-
wichte fir ein Rohr zu erzielen, um damit die Nebenzei-
ten vergleichsweise gering zu halten.

Als Beispiel sei das Ziehen von Kupferrohr genannt. Ub-
liche Einsatzgewichte fiir ein Ausgangsrohr aus Kupfer
liegen bei 250-500 kg. Um das Einsatzgewicht zu erhé-
hen, miissen normalerweise eine grofiere Strangpresse
und zuséatzliche Zieheinrichtungen installiert werden.
Selbst mit diesen MaRnahmen kann man aber heutzu-
tage das Einsatzgewicht nicht Gber 800 kg erhdéhen.
[0003] AusderPraxisistes andererseits bekannt, das
Einsatzgewicht dadurch zu vergréRRern, dass mehrere
Ausgangsrohre, z. B. durch Schweillen, zu einem
Rohrstrang verbunden werden. Zumindest theoretisch
lassen sich somit unendlich groRe Coilgewichte errei-
chen.

[0004] Dieses Verschweilen der Ausgangsrohre zu
einem Rohrstrang hat aber erhebliche Nachteile.
[0005] Beim Aneinanderschweil’en entstehen im
Nahtbereich - bedingt durch die Schweil3hitze-Geflige-
anderungen, die die Nahtstelle schwachen.

Daruber hinaus ist es bekannt, dass jedes Rohr eine ge-
wisse Exzentrizitat besitzt. Dies hat zur Folge, dass
beim Aneinanderschweif3en nichtin allen Féllen gleiche
Wanddicken miteinander verschweil’t werden. Beim
spateren Ziehen kann sich dies dann nachteilig auswir-
ken, weil es durch die unterschiedlichen Wanddicken
und die daraus resultierenden Wandschwachungen zu
einem Abrif3 im Bereich der Schweilnaht beim Ziehen
kommen kann.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren
zum Herstellen von Rohren durch Ziehen Uber einen
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Stopfen, bei dem vor dem Ziehen mehrere Ausgangs-
rohre Stol} an StolR miteinander verschweil’t werden
und der so gebildete Rohrstrang anschlieRend zur Ver-
minderung der Wanddicke und des Durchmessers
durch eine Ziehring gezogen wird, so weiterzuentwik-
keln, dass groRe Einsatzgewichte erzielbar sind und die
Gesamtziehzeit verringert wird, ohne das die Gefahr
von Abrissen besteht.

[0007] Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgeman
dadurch, dass die Rohrenden vor dem Verschweil3en
zum Rohrstrang zur Beseitigung der im Endbereich vor-
handenen Exzentrizitat kalibriert werden, wobei die Be-
dingung gilt:

Sy-E>S,, =S,

mit

S,= Wanddicke des Ausgangsrohres

S,,= Wanddicke des Ausgangsrohres im Endbe-
reich=Schweil3bereich

S,= Wanddicke des Rohres nach dem Zug

E= Exzentrizitat

[0008] Zur Vergrofierung des Einsatzgewichtes soll-
ten gemaR der Erfindung mindestens zwei Ausgangs-
rohre miteinander verschweil3t werden.

Das Ausgangsrohr 1aRt sich dabei definieren mit dem
Durchmesser D als Ausgangsdurchmesser und der zu-
gehorigen Wanddicke S,. Nach dem ersten Zug ergibt
sich der Durchmesser D, und die Wanddicke S;

Vor dem Verschweil’en der Ausgangsrohre zu einem
Rohrstrang, wird jedes Ausgangsrohr im Endbereich
kalibriert, um die Exzentrizitat zu beseitigen.

Hierbei gilt die Bedingung

[0009]

8y-E>S,,> S,

wobei S, die Wanddicke im Endbereich des Ausgangs-
rohres, also dem spateren Schweillbereich ist.

[0010] Das erfindungsgemafRe Verfahren soll nach-
folgend anhand der beiden Ansichten erlautert werden.
[0011] Die Ansicht A zeigt die Sicht in ein Ausgangs-
rohr hinein, und zwar mit verringerter Wandstérke im
Endbereich. Dies ist im Langsschnitt dann auch in der
Ansicht B dargestellt. Im Einzelnen ist dabei ersichtlich,
dass sich die Ausgangswandstarke aus der Wanddicke
S, und der Exzentrizitét E zusammensetzt. Auch wenn
bei der Ansicht A die Exzentrizitdt etwas Ubertrieben
dargestellt ist, so lalt diese Ansicht doch erkennen,
dass es beim Aneinanderschweilen von zwei Aus-
gangsrohren erhebliche Wanddickenunterschiede
oder-spriinge geben kann, wenn beispielsweise die ge-
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ringsten Exzentrizitdt mit der gréten Abweichung ver-
schweilt wird. Erfindungsgeman erfolgt nun vor dem
Verschweilen eine Kalibrierung zur Beseitigung der Ex-
zentrizitdt unter Beachtung der vorher erwadhnten Be-
dingung. Die Ansicht B gibt dann einen Langsschnitt 5
durch die kalibrierten und miteinander verschweillten
Rohrenden wieder, wobei auch der Stopfen und der
Ziehring angedeutet sind.
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1. Verfahren zum Herstellen von Rohren durch Ziehen
Uber einen Stopfen, wobei vor dem Ziehen mehrere
Ausgangsrohre Sto3 an Stol3 miteinander ver- 15
schweif3t werden und der so gebildete Rohrstrang
anschliefend zur Verminderung der Wanddicke
und des Durchmessers durch einen Ziehring gezo-
gen wird,
dadurch gekennzeichnet, 20
dass die Rohrenden vor dem Verschweif3en zum
Rohrstrang zur Beseitigung der im Endbereich vor-
handenen Exzentrizitat kalibriert werden, wobei die
Bedingung gilt:
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