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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Aneinanderschweißen bzw. Ver-
schweißen von Rohren oder Röhren zur Herstellung 
von Rohrleitungen, beispielsweise für Öl oder Gas, 
wie sie im Oberbegriff der Ansprüche 1 bzw. 10 be-
schrieben sind.

[0002] Die Erfindung betrifft insbesondere das Ver-
schweißen von stationären liegenden Rohren mitein-
ander.

[0003] Ein derartiges Verfahren und eine derartige 
Vorrichtung sind aus DE-A-39 37094 bekannt.

[0004] Es ist bekannt, dass zu diesem Zweck eine 
sogenannte Zentriervorrichtung (line-up clamp) ein-
gesetzt wird, wobei die Zentriervorrichtung im Inne-
ren der Rohre bewegt wird, bis sie sich auf beiden 
Seiten der herzustellenden Schweißnaht befindet, 
und sie an dieser Stelle in Klemmeingriff mit den In-
nenflächen der Enden der zu verschweißenden Roh-
re gebracht wird. Das Gestell, an dem die Klemmmit-
tel bzw. -einrichtungen für beide Rohre angeordnet 
worden sind, bildet eine starre Ausrichteinrichtung, 
wodurch die Rohre vor dem Schweißen genau ge-
fluchtet werden. Eine derartige Anordnung ist bei-
spielsweise in der niederländischen Patentanmel-
dung 90.02398 darstellt. Dabei wird nach dem Aus-
richten der Rohre ein ringförmiges Tragegestell für 
das Schweißgerät an der Außenseite der Rohre unter 
Verwendung eines Montagebandes aufgesetzt, das 
zuvor an einem der Rohre angeordnet worden ist. 
Bezüglich dieses Verfahrens kann auch auf die inter-
nationale Patentanmeldung WO 95/21721 Bezug ge-
nommen werden, wobei in diesem Dokument eine 
Zentriervorrichtung beschrieben ist, die innerhalb der 
Rohre bewegt werden kann.

[0005] Der Einsatz einer Zentriervorrichtung, die 
sich innerhalb der Rohre bewegt, macht besondere 
Vorkehrungen erforderlich, so beispielsweise lange 
Betriebsleitungen, deren Länge der fertiggestellten 
Rohrleitung entspricht. Des Weiteren muss die Zen-
triervorrichtung bei Funktionsfehlern vollständig her-
ausgezogen werden. Dies führt zu erheblichen Ver-
zögerungen bei der Arbeit.

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, 
dies zu verbessern.

[0007] Gemäß einem Aspekt schafft die Erfindung 
zu diesem Zweck ein Verfahren zum Verschweißen 
von Rohren, wie es in Anspruch 1 beschrieben ist.

[0008] Da die Klemmeinrichtungen für die miteinan-
der zu verschweißenden Rohre an der Außenseite 
eingreifen, sind sie stets gut zu erreichen und zu prü-
fen. Die Betriebsleitungen können dabei trotz der Tat-

sache, dass sie die Bewegung des Gestells ermögli-
chen müssen, kurz bleiben. Bewegung des Gestells 
über die Rohre ermöglicht es, die Rohre als eine Füh-
rung und einen Träger zu nutzen, so dass das Gestell 
einfach gehalten werden kann.

[0009] Es ist anzumerken, dass aus der europäi-
schen Patentanmeldung EP 01 196 36 der Einsatz ei-
nes stationären Gestells zum Verschweißen vertika-
ler Rohre bekannt ist, wobei dieses Gestell eine Kä-
figkonstruktion mit zwei koaxialen Muffen darin zur 
Aufnahme der zwei Rohrenden umfasst, bei der an 
der Außenseite der Muffen zwei Klemmklauen, die 
auf die Muffen wirken, zum Fixieren der Rohre an ih-
ren Positionen vorhanden sind. Das Gestell ist des 
Weiteren mit Schweißmitteln bzw. -einrichtungen ver-
sehen. Nach Anbringung einer Schweißnaht werden 
die Klemmeinrichtungen gelöst, und das obere Rohr 
wird nach unten geschoben, bis das Rohr und das 
darauf aufgesetzte Rohr in ihren entsprechenden 
Muffen aufgenommen sind, wonach der Prozess er-
neut beginnen kann.

[0010] Vorzugsweise werden Rollen auf oder an 
dem Gestell zum Eingriff mit der Außenseite der Roh-
re eingesetzt, wobei die Rollen um eine Achse senk-
recht zur Mittellinie der Rohre herum gedreht werden 
können, so dass eine einfache Führungs- und Trage-
einrichtung für das Gestell an den Rohren eingesetzt 
wird.

[0011] Vorzugsweise wird das Gestell mit Antriebs-
mitteln bzw. -einrichtungen, die an dem Gestell vor-
handen sind, so beispielsweise einer angetriebenen 
Rolle, über die Rohre bewegt. So lassen sich äußere 
Einrichtungen begrenzen.

[0012] Als Alternative ist es möglich, das Gestell an 
einem Seil zu ziehen, wobei in diesem Fall das Ge-
stell leicht bleiben kann und die Bewegung schneller 
stattfinden kann.

[0013] Vorzugsweise wird wenigstens eine erste 
Verbindungsschweißnaht zwischen den Rohren mit 
Schweißeinrichtungen angeordnet bzw. hergestellt, 
die von dem Gestell getragen werden. Dabei wird das 
Gestell für andere Zwecke eingesetzt, wobei das Ge-
stell auch Bewegung der Schweißeinrichtungen ge-
währleistet, so dass keine zusätzlichen Maßnahmen 
ergriffen werden müssen.

[0014] In einer Weiterentwicklung des Verfahrens 
gemäß der Erfindung werden die Schweißvorgänge 
aufgeteilt, wobei zu diesem Zweck nach Herstellung 
der ersten Verbindungsschweißnaht das Gestell zu 
einem folgenden Rohrübergang bewegt wird und die 
Schweißnaht mit Hilfe einer externer Schweißeinrich-
tungen fertiggestellt wird, und zwar vorzugsweise 
gleichzeitig mit der Bewegung oder der Anordnung 
bzw. Herstellung der nächsten Verbindungsschweiß-
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naht. Der relativ teure Zentrierteil wird hier nicht län-
ger eingesetzt als unbedingt erforderlich, und er kann 
schnell für einen nächsten Schweißvorgang genutzt 
werden. Die Schweißverbindung ist ausreichend fest, 
um beide Rohre zusammenzuhalten. Die Schweiß-
naht kann mit einfacheren Schweißeinrichtungen fer-
tiggestellt werden.

[0015] Gemäß einem weiteren Aspekt wird die Form 
des einen Rohrs mit Hilfe der ersten Klemmeinrich-
tungen bestimmt, wobei die Form als Formdaten in 
einem Speicher gelagert bzw. gespeichert ist, die 
zweiten Klemmeinrichtungen werden in Angriff bzw. 
Eingriff mit dem anderen Rohr gebracht und auf den 
in dem Speicher gespeicherten Formdaten basierend 
an eine Position gezwungen bzw. gedrückt, die der 
gespeicherten Form entspricht.

[0016] So lässt sich erreichen, dass die Konturen 
der End- bzw. Abschlussränder beider Rohre die glei-
che Form haben, so dass die Schweißnaht ordnungs-
gemäß angeordnet werden kann und eine zuverläs-
sige Verbindung um den gesamten Umfang herge-
stellt werden kann. Rohre sind normalerweise hin-
sichtlich der Rundheit geringfügig verformt und unter-
schiedlich, wobei dies beim Einsatz des Verfahrens 
gemäß der Erfindung keine nachteiligen Auswirkun-
gen mehr haben muss, da die Form nun teilweise re-
guliert wird.

[0017] Vorzugsweise werden dabei nach Speichern 
der Formdaten des einen Rohrs die ersten Klemm-
einrichtungen weiter bedient bzw. betätigt, bis sie 
sich an einer Position befinden, an der das eine Rohr 
festgeklemmt ist.

[0018] Vorzugsweise werden die zweiten Klemm-
einrichtungen betätigt, um das andere Rohr nach der 
Verformungsbewegung festzuklemmen.

[0019] Gemäß einem weiteren Aspekt sieht die Er-
findung vor, dass die ersten und die zweiten Klemm-
einrichtungen an zwei entsprechenden Gestellteilen 
angeordnet sind, die miteinander auf eine in Rohr-
achsenrichtung verstellbare Weise verbunden sind, 
wobei der axiale Abstand der Abschlussränder bei-
der Rohre zueinander auf die herzustellende 
Schweißnahtform eingestellt bzw. an sie angepasst 
wird.

[0020] Gemäß einem weiteren Aspekt schafft die 
Erfindung eine Vorrichtung zum Verschweißen von 
Rohren, wie sie in Anspruch 10 definiert ist.

[0021] Vorzugsweise werden die Mittel bzw. Einrich-
tungen zum Führen von Eingriff der Außenseite der 
Rohre durch Rollen für rollende Unterstützung des 
Gestells auf den Rohren gebildet.

[0022] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung ge-

mäß der Erfindung Schweißmittel bzw. -einrichtun-
gen, die von dem Gestell gestützt bzw. getragen wer-
den, insbesondere eine Schweißroboter-Führung 
und möglicherweise Mittel bzw. Einrichtungen für 
Schweißgaszufuhr und/oder eine Schweißdrahtzu-
fuhr. Die Anschlussleitungen zu der Vorrichtung kön-
nen dadurch kurz und einfach gehalten werden. Da-
durch kann eine größtenteils unabhängige kombi-
nierte Ausricht- und Schweißvorrichtung entstehen.

[0023] Vorzugsweise umfassen die Klemmeinrich-
tungen eine Umfangsreihe von radial einziehbaren 
und ausdehn- bzw. ausfahrbaren Klemmschuhen, 
um direkt mit den Außenflächen der Rohre in Eingriff 
zu kommen. Die Unterteilung in Klemmschuhe er-
möglicht ein besseres kontrollierbares Klemmen und 
Ausrichten.

[0024] Die anfängliche Anordnung wird erleichtert, 
wenn die Klemmeinrichtungen über einen Teil des 
Umfangs an einem Gestellteil angeordnet sind, der in 
Bezug auf das restliche Gestell geöffnet werden 
kann, wobei vorzugsweise der Teil des Gestells, der 
geöffnet werden kann, ungefähr 180 Grad oder mehr 
des Umfangs in Umfangsrichtung einnimmt. Dadurch 
kann das gesamte Gestell in radialer Richtung um die 
Rohre herum angeordnet werden, die miteinander zu 
verschweißen sind. Verglichen mit der bekannten 
Zentriervorrichtung, die innerhalb der Rohre bewegt 
werden kann, und der erwähnten bekannten 
Schweißvorrichtung, die mit Klemmmuffen arbeitet, 
wird der Vorteil erreicht, dass, um die Vorrichtung an 
ihren Bestimmungsort zu bringen, keine große Bewe-
gung an dem ersten Rohr entlang erforderlich ist.

[0025] Vorzugsweise ist das Gestell mit vorzugswei-
se hydraulischen Bedienungsmitteln bzw. Betäti-
gungseinrichtungen zum Bewegen der Gestellteile 
versehen, die geöffnet werden können.

[0026] Vorteilhafterweise kann das Gestell, das au-
ßen um die Rohre herum angeordnet ist, für eine zu-
sätzliche Funktion dahingehend verwendet werden, 
dass das Gestell des Weiteren mit einem Windschirm 
bzw. einer Abschirmung versehen ist, die das 
Schweißgebiet bzw. den Schweißbereich radial nach 
außen abschirmt.

[0027] Vorzugsweise ist das Gestell des Weiteren 
mit einer Längsschale oder einer Struktur versehen, 
die sich auf der Rohr-Mittellinie erstreckt und vor-
zugsweise einen Umfang von 180 Grad oder weniger 
hat. Die Struktur oder die Längsschale kann vorteil-
haft für das Ausrichten und für die Bewegung des Ge-
stells sowie zum Tragen der Teile für die Betätigung 
und den Antrieb der Teile der Vorrichtung sein. Dabei 
ist es vorteilhaft, wenn die Längsschale oder Struktur 
mit Trage- oder Führungsrollen versehen ist, die vor-
zugsweise wie mehrere Rollen in Richtung der 
Rohr-Mittellinie miteinander fluchtend sind.
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[0028] Die Ausrichtung und Führung werden geför-
dert, wenn mehrere Gruppen von Rollen vorhanden 
sind, die in Umfangsrichtung beabstandet sind

[0029] Vorzugsweise sind die ersten und die zwei-
ten Klemmeinrichtungen an verschiedenen Gestell-
teilen angeordnet, die durch Verbindungsmittel bzw. 
-einrichtungen, die in Axialrichtung eingestellt wer-
den können, vorzugsweise (hydraulischen) Zylindern 
miteinander verbunden sind, um die Position der Ab-
schlussränder an die gewünschte Position für die 
Verschweißung einstellen zu können.

[0030] Gemäß einem weiteren Aspekt umfasst die 
Vorrichtung Mittel bzw. Einrichtungen zum Bedienen 
bzw. Betätigen der ersten Klemmeinrichtungen, Mit-
tel bzw. Einrichtungen zum Feststellen bzw. Bestim-
men einer Berührungsstelle bzw. Anschlagposition 
der ersten Klemmeinrichtungen, Mittel zum Spei-
chern der Anschlagposition in einem Speicher, Mittel 
zum Betätigen der zweiten Klemmeinrichtungen, wo-
bei die Einrichtungen zum Betätigen der zweiten 
Klemmeinrichtungen mit den Steuermitteln bzw. -ein-
richtungen verbunden sind, mit denen die zweiten 
Klemmeinrichtungen auf Basis der in dem Speicher 
gespeicherten Anschlagposition an eine Position be-
wegt werden, die der Anschlagposition entspricht.

[0031] Vorzugsweise sind die Einrichtungen zum 
Betätigen der ersten Klemmeinrichtungen und die 
Einrichtungen zum Betätigen der zweiten Klemmein-
richtungen so eingerichtet, dass sie die Klemmein-
richtungen von der Berührungsstelle bzw. Anschlag-
position an eine Festklemmstelle bzw. Klemmpositi-
on drücken.

[0032] Die Erfindung wird im Folgenden auf Basis 
einer beispielhaften Ausführung erläutert, die in den 
beigefügten Zeichnungen dargestellt ist, wobei:

[0033] Fig. 1 eine Perspektivansicht einer Vorrich-
tung gemäß der Erfindung in teilweise geöffneter Po-
sition zeigt;

[0034] Fig. 2 eine Vorderansicht der Vorrichtung in 
Fig. 1 in einer anderen Position zeigt; und

[0035] Fig. 3 eine Perspektivansicht der Vorrich-
tung in Fig. 1, jedoch von einer anderen Seite, zeigt.

[0036] Die Ausrichtvorrichtung 1 der Fig. 1 und 
Fig. 2 wird zum Ausrichten bzw. Fluchten der Rohre 
2 und 3 verwendet, die so angeordnet sind, dass ihre 
Abschlussränder nahe beieinander liegen. Die Rohre 
2 und 3 werden hier von Einrichtungen getragen, die 
nicht weiter dargestellt sind, das Rohr 2 beispielswei-
se von Blöcken oder einem Erdhügel, wobei das 
Rohr 3 an einem Kran hängt oder ebenfalls von ei-
nem Erdhügel getragen wird. Der Teil der Rohrlei-
tung, der fertig ist, erstreckt sich in der Richtung A.

[0037] Die Vorrichtung 1 umfasst ein Gestell 100. 
Das Gestell wird im Wesentlichen von zwei Ringen 
101 und 102 gebildet, in denen Klemmschuhe 32
bzw. 33 radial ausfahrbar und einziehbar angeordnet 
worden sind, und wobei in Fig. 1 die Enden der radial 
beweglichen Stempel 30 bzw. 31 der Klemmschuhe 
32 bzw. 33 zu sehen sind.

[0038] Die Hauptteile der Ringe 101 und 102 sind 
halbkreisförmige Schellen 9 und 10, die an ihren En-
den gelenkig mit Schellen-Segmenten 11, 12 sowie 
41, 51 über Gelenkverbindungen 25, 26 und 42 (sie-
he Fig. 2, wobei sich versteht, dass die Schelle 10 im 
Wesentlichen identisch zu Schelle 9 ausgeführt ist) 
verbunden sind. Die Schellen-Segmente 11, 12 und 
41, 51 sind des Weiteren über Hydraulikzylinder-Bau-
gruppen 13, 14, 15, 16 und insbesondere über Ge-
lenkanbringungen 19, 20, 43 an den Schellen 9 und 
10, Gelenkverbindungen 21, 22 und 44 an Schel-
len-Segmenten 11, 12 und 41, 51 sowie Zylinder 23, 
24 und 45, die zwischen ihnen angebracht sind, mit 
den Schellen 9 und 10 verbunden. Schellen-Seg-
ment 51 entspricht Schellen-Segment 41.

[0039] Wie in Fig. 2 zu sehen ist, bilden die Klemm-
schuhe 32, 33 eine Reihe, die in Umfangsrichtung 
verläuft.

[0040] Das Gestell 100 ist des Weiteren mit Trägern 
17 und 18 versehen, die sich radial und axial von den 
Schellen 9 und 10 aus erstrecken, wobei die Träger 
miteinander durch Zylinder 52a, 52b starr, jedoch axi-
al verstellbar verbunden sind. Auf vergleichbare Wei-
se erstrecken sich Träger 36, 37 bzw. 34 und 35 von 
den Schellen-Segmenten 11, 12 und 41, 51 aus, wo-
bei die Träger auf die gleiche Weise wie die Träger 17
und 18 über Zylinder 39 und 38 miteinander verbun-
den sind.

[0041] Des Weiteren sind an dem Gestell eine rela-
tiv lange, halbkreisförmige zylindrische Schale 4 an 
dem bereits fertigen Teil der Rohrleitung (wobei die 
Schale jedoch kurz genug ist, dass sie die Biegungen 
der Rohrleitung durchlaufen kann) sowie ein relativ 
kurzer Trichter 5 angebracht, der um das Rohr 3 her-
um verläuft, wobei der Trichter unterteilt ist. Die Scha-
le 4 kann auch als eine offene Struktur ausgebildet 
sein, so beispielsweise als Gitterstruktur. Die Schale 
4 kann mit Lauf/Stütz-Rädern 6, 7 und 8 versehen 
sein, mit denen die Vorrichtung 1 auf den Rohren 2
und 3 abgestützt wird und über sie in der Richtung B 
bewegt werden kann. In diesem Fall können sich die 
Räder oder Rollen 6 und 8 frei drehen, wobei zu die-
sem Zweck, wie für die Rollen/Räder 6 und 8 darge-
stellt, Aufhängungen 27 und 29 vorhanden sind. Die 
Rollen 7 werden von einem Antrieb angetrieben, der 
von der Schale 4 getragen wird, wobei der Antrieb 
nicht dargestellt ist, und sie sind in Jochen 27 gela-
gert angebracht. Eine aktive Steuerung kann für die 
Rollen 7 vorhanden sein. Eine Rolle kann des Weite-
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ren mit einem Neigungsmesser verbunden sein. 
Schließlich ist die dargestellte beispielhafte Ausfüh-
rung 1 gemäß der Erfindung mit einem Halter 50 ver-
sehen, der sowohl an der Schale 4 als auch dem Ge-
stell angebracht ist und sie miteinander verbindet, 
wobei an dem Halter die Vorrichtung während des 
Aufsetzens und des Entfernens aufgehängt werden 
kann, und damit die Vorrichtung 1 in der Richtung B 
gezogen werden kann. Außer dem Träger 50 ist kei-
ne strukturelle Verbindung zwischen der Schale 4
und dem Gestell 100 erforderlich.

[0042] Die Schellen-Baugruppen 9, 10, 11, 12, 41, 
51, die wie in Fig. 1 zusammengesetzt sind, bilden 
gewissermaßen ein Gestell und können darüber hin-
aus Raum für Schweißeinrichtungen, so beispiels-
weise eine Führung für einen Schweißroboter, die 
sich in Umfangsrichtung erstreckt, den Schweißrobo-
ter selbst (siehe 80 in Fig. 3), Gaszuführeinrichtun-
gen, Drahtzuführeinrichtungen usw. bieten. Des Wei-
teren kann das Gestell oder die Schale 4 Raum für 
Antriebseinrichtungen für die Zylinder 23, 24, 45 usw. 
sowie für die Klemmschuhe 32 und 33 bieten, die an 
den Schellen und den Schellen-Segmenten vorhan-
den sind.

[0043] Weiterhin ist eine Steuer-und-Regulier-Ein-
heit (nicht dargestellt) an dem Gestell 100 oder an 
der Schale 4 angeordnet worden, wobei mit dieser 
Einheit die verschiedenen Teile betätigt und gesteu-
ert werden können. Die Einheit umfasst insbesonde-
re eine Messvorrichtung zum Bestimmen der Positi-
on der Klemmschuhe 32 und 33, insbesondere eines 
Anschlagens an der Wand des betreffenden Rohrs 
sowie zum Speichern der Position in dem Speicher.

[0044] Wenn die Rohre 2 und 3 an ihren Enden mit-
einander verschweißt werden sollen, wird die Vor-
richtung 1 auf den Halter 50 abgesenkt, bis die Räder 
bzw. Rollen 6, 7, 8 Halt an den Außenflächen der 
Rohre 2 und 3 finden. So wird die Vorrichtung 1 auch 
in gewisser Weise in Bezug auf das Rohr 2 zentriert. 
Das Rohr 3 hängt nach wie vor an einem Kran. An-
schließend werden die Zylinder 23, 24, 45 aktiviert, 
um die Schellen-Segmente 11, 12, 41, 51 durch 
Drehbewegungen C und D aus der offenen Position 
in die geschlossene Position zu drücken, die für 
Schelle 11 in Fig. 2 dargestellt ist. Anschießend wird 
eine tangentiale Verbindung mit Hilfe von Kupplun-
gen 53a, 53b zwischen den Trägern 34 und 36 her-
gestellt, die sich nahe beieinander befinden, und des-
gleichen für die anderen Träger 35 und 37, so dass 
gewissermaßen eine durchgehende Ringschelle er-
zeugt wird. Der Trichter 5 dient dabei als Ausrichtein-
richtung für das Rohr 3, das an dem Kran hängt und 
danach abgestützt werden kann, indem es auf einen 
Erdhügel unter dem Rohr 3 aufgelegt wird.

[0045] Anschließend werden die Stempel 30 betä-
tigt, so dass die Schuhe 32 an der Außenfläche des 

Rohrs 2 anliegen. Diese Position, die dem Grad des 
radialen Ausfahrens der betreffenden Stempel ent-
spricht, wird durch die erwähnte Messvorrichtung er-
fasst, und darauf basierend wird ein Konturmuster 
angefertigt und in einem Speicher gespeichert. An-
schließend werden die Stempel 30 angetrieben, so 
dass die Schuhe 32 das Rohr 2 festklemmen.

[0046] Die Stempel 31 werden dann angetrieben, 
um die Schuhe 33 an die Außenfläche des Rohrs 3
zu bringen und es anschließend an eine Position zu 
bewegen, die der durch die Messvorrichtung für die 
entsprechenden Schuhe 32 bestimmten Position ent-
spricht, um ein identisches Konturmuster zu erzielen, 
indem die Wand des Rohrs 3, wo erforderlich, ver-
formt wird. Wenn die Kontur von Rohr 3 bereits aus-
reichend der Form von Rohr 2 gleicht, muss Rohr 3
natürlich nicht eingestellt werden. Die Stempel 31
werden anschließend so angetrieben, dass die Schu-
he 33 das Rohr 3 vollständig festklemmen, so dass 
die Rohre 2 und 3 nunmehr beide festgeklemmt sind 
und gewissermaßen eine Einheit mit dem Gestell bil-
den und dadurch in Bezug zueinander miteinander 
fluchtend radial fixiert sind. Es ist anzumerken, dass 
die Stempel so eingerichtet sind, dass sie ausrei-
chend starke Klemm- und Verformungskräfte erzeu-
gen, so beispielsweise 3–4 Tonnen.

[0047] Anschließend werden die Hydraulikzylinder 
38, 39, 52a und 52b betätigt, um die Abschlussränder 
der Rohre 2 und 3 in den gewünschten Abstand zu-
einander zum Herstellen der Schweißnaht zu brin-
gen. Bei einer V-Naht ist ein geringer Abstand erfor-
derlich, im Falle einer J-Naht jedoch nicht. Wenn der 
gewünschte Abstand erreicht ist, werden die Zylinder 
in ihrem Ausfahrzustand fixiert/gesichert.

[0048] Die Ausrichtvorrichtung 1 ist dann installiert 
worden, und die Herstellung der Schweißverbindung 
kann mit Hilfe von Schweißroboter 80 in Gang ge-
setzt werden, der in der Umfangsrichtung E bewegt 
wird. Mit der Vorrichtung gemäß der Erfindung kann 
die Einstellung so genau stattfinden, dass zum 
Schweißen auch Laserschweißverfahren eingesetzt 
werden können.

[0049] Vorteilhafterweise wird, wenn geschweißt 
wird, um die Rohre 2 und 3 so miteinander zu ver-
schweißen, dass sie bewegungsfest miteinander ver-
bunden sind, die Vorrichtung 1 an eine nächste her-
zustellende Schweißverbindung bewegt, und gleich-
zeitig die Schweißnaht zwischen Rohren 2 und 3 mit 
einer anderen Schweißeinrichtung fertiggestellt.

[0050] Wenn die betreffende Rohrleitung fertig ist, 
muss die Vorrichtung 1 nicht an eine Position bewegt 
werden, an der sie aus dem letzten Rohr bewegt wer-
den kann, sondern die Schellen-Segmente können 
einfach wieder geöffnet werden, und die Vorrichtung 
1 kann abgehoben werden.
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Patentansprüche

1.  Verfahren zum aneinander Schweissen von 
Rohren (2, 3), wobei mit Hilfe von ersten Klemmitteln 
(32) die Außenseite des einen Rohrs (2) klemmfest 
angegriffen wird und mit Hilfe von zweiten Klemmit-
teln (33) die Außenseite des anderen Rohrs (3) 
klemmfest angegriffen wird, wobei die ersten und 
zweiten Klemmittel mittels eines steifen Gestells 
(100), worauf beide Klemmittel angeordnet sind, mit-
einander fluchtend und mit ihren Enden nahe oder 
gegeneinander gehalten werden, worauf Schweiß-
mittel (80) bedient werden um von außen eine 
Schweißnaht zum Verbinden von beiden Rohren zu 
machen, worauf das Gestell mit den ersten und den 
zweiten Klemmitteln und mit den Scheißmitteln zum 
anderen Ende des anderen Rohrs bewogen wird zum 
Wiederholen der vorabgehenden Schritte zum anein-
ander Schweißen von dem anderen Rohr und einem 
folgenden Rohr, dadurch gekennzeichnet, daß das 
Gestell mit den ersten und den zweiten Klemmitteln 
und mit den Schweißmitteln entlang und über das an-
dere Rohr zum anderen Ende des anderen Rohrs be-
wogen wird, dabei auf dem anderen Rohr gestützt.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, wobei Rollen (6, 
7, 8) auf oder an dem Gestell (100) für Angriff der Au-
ßenseite der Rohre benutzt werden, wobei die Rollen 
um eine Achse senkrecht auf der Herzlinie der Rohre 
drehbar sind.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei das 
Gestell über die Rohre mittels auf dem Gestell vorge-
sehener Antriebsmittel bewogen wird.

4.  Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei 
mittels auf oder an dem Gestell gestützter Schweiß-
mittel (80) zumindest eine erste Verbindungsschwei-
ße zwischen den Rohren angeordnet wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 4, wobei nach dem 
Anordnen der ersten Verbindungsschweiße das Ge-
stell zu einem folgenden Rohrübergang bewogen 
wird, und die Schweiße mit Hilfe von externen 
Schweißmitteln vollendet wird, vorzugsweise gleich-
zeitig mit der Bewegung oder der Anordnung der 
nächsten ersten Verbindungsschweiße.

6.  Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen-
den Ansprüche, wobei die Rohre (2, 3) hauptsächlich 
horizontal sind.

7.  Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen-
den Ansprüche, wobei mit Hilfe der ersten Klemmittel 
(32) die Form des einen Rohrs bestimmt wird, diese 
Form als Formdaten in einem Speicher gelagert wird, 
die zweiten Klemmittel (33) in Angriff mit dem ande-
ren Rohr gebracht werden und – auf den in dem Spei-
cher gelagerten Formdaten basiert – in einen Stand 
entsprechend der gelagerten Form gezwungen wer-

den, wobei vorzugsweise während dem Bewegen 
der zweiten Klemmittel zu einem der gelagerten Form 
entsprechenden Stand, das andere Rohr in einen 
Kontur entsprechend dem nebengelegenen Ende 
des einen Rohrs verformt wird.

8.  Verfahren nach Anspruch 7, wobei nach dem 
Lagern der Formdaten des einen Rohrs die ersten 
Klemmittel weiter bedient werden bis einen Stand, 
worin das eine Rohr festgeklemmt wird, wobei vor-
zugsweise die zweiten Klemmittel bedient werden 
um das andere Rohr nach der Bewegung festzuklem-
men.

9.  Verfahren nach irgendeinem der vorhergehen-
den Ansprüche, wobei die ersten und zweiten Klem-
mittel (32, 33) auf zwei jeweiligen Gestellteilen (9, 11, 
41; 10, 12, 51) angeordnet sind, die miteinander auf 
eine in Rohrachsrichtung verstellbare Weise verbun-
den sind, wobei der gegenseitige axiale Abstand der 
Endränder der beiden Rohre auf die zu machende 
Schweißform eingestellt wird.

10.  Vorrichtung (1) zum aneinander Schweißen 
von Rohren (2, 3) umfassend ein steifes Gestell (100) 
mit ersten Klemmitteln (32) zum klemmfest Angreifen 
der Außenseite des einen Rohrs und mit zweiten 
Klemmitteln (33) zum klemmfest Angreifen der Au-
ßenseite des anderen Rohrs mit dem Ende auf 
Schweißabstand von und fluchtend mit dem Ende 
des einen Rohrs und mit Mitteln (4, 6, 7, 8) zum Be-
wegen des Gestells zum anderen Ende des anderen 
Rohrs (3) nach dem Herstellen der Schweißverbin-
dung zwischen den Rohren, dadurch gekennzeich-
net, daß die Mittel zum Bewegen des Gestells zu 
dem anderen Ende des anderen Rohrs Mittel zum 
Bewegen des Gestells (100) entlang und über die 
Rohre (2, 3) umfassen, welche Bewegungsmittel 
Führungsmittel (6, 7, 8) für leitenden Angriff der Au-
ßenseite der Rohre umfassen.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei die 
Führungsmittel Rollen (6, 7, 8) für rollende Unterstüt-
zung des Gestells auf den Rohren umfassen.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, weiter mit ei-
nem Antrieb für zumindest einige der Führungsmittel 
versehen, wobei vorzugsweise der Antrieb und die 
Führungsmittel auf einem Gestell oder einer Schale 
(4), mit dem Gestell (100) verbunden, angeordnet 
sind, welche Schale oder Gestell vorzugsweise einen 
Umfang von 180 Grad oder weniger einnimmt.

13.  Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, wobei 
das Gestell (100) mit Mitteln für antriebende Verbin-
dung mit einem externen Antrieb für Bewegung in 
Rohrrichtung versehen ist.

14.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 
10–13, weiter umfassend auf dem Gestell (100) ge-
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stützte Schweißmittel (80), wobei die Schweißmittel 
vorzugsweise eine sich in Rohrumfangsrichtung er-
streckende Schweißroboterführung und/oder Mittel 
für Schweißgaszufuhr und/oder eine Schweißdraht-
zufuhr umfassen.

15.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 
10–14, wobei die Klemmittel eine Umfangsreihe von 
radial einziehbaren und ausdehnbaren Klemmschu-
hen (32, 33) umfassen.

16.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 
10–15, wobei die Klemmittel (32, 33) für ein Teil des 
Umfangs auf einem Gestellteil (11, 41; 12, 51) ange-
ordnet sind, das durch auf dem Gestell vorgesehene 
hydraulische Bedienungsmittel (13–16) bezüglich 
des Restes (9, 10) des Gestells (100) geöffnet wer-
den kann, wobei vorzugsweise das Teil des Gestells 
das geöffnet werden kann ungefähr 180 Grad oder 
mehr des Umfangs in Umfangsrichtung einnimmt.

17.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 
10–16, wobei das Gestell (100) weiter mit einem 
Windschirm zum radial auswärts Abschirmen des 
Schweißgebiets versehen ist.

18.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 
10–17, wobei die ersten und die zweiten Klemmittel 
(32; 33) auf verschiedenen Gestellteilen (9, 11, 
41;–10, 12, 51) angeordnet sind, die mittels in Axial-
richtung einstellbarer Verbindungsmittel (52a, b), vor-
zugsweise (hydraulischer) Zylinder, miteinander ver-
bunden sind.

19.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 
10–18, weiter umfassend Mittel zum Bedienen der 
ersten Klemmittel (32), Mittel zum Feststellen einer 
Berührungsstelle der ersten Klemmittel, Mittel zum in 
einem Speicher Lagern der Berührungsstelle, Mittel 
zum Bedienen der zweiten Klemmittel (33), wobei die 
Mittel zum Bedienen der zweiten Klemmittel mit Steu-
ermitteln zum auf Basis der in dem Speicher gelager-
ten Berührungsstelle Bewegen der zweiten Klemmit-
tel zu einem Stand gemäß der Berührungsstelle ver-
bunden sind, wobei vorzugsweise die Mittel zum Be-
dienen der ersten Klemmittel und die Mittel zum Be-
dienen der zweiten Klemmittel zum von der Berüh-
rungsstelle zum einer Festklemmstelle Zwingen der 
Klemmittel eingerichtet sind.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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