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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Innenentgratung
von Bohrstangen oder dickwandigen Rohren wihrend des Ab-
brennstunpfschweifiprozesses

Chargkteristik der bekannten technischen Losungen

Es sind berelts Verfahren zur Innenentgratung von Bohr-
stangen oder dickwandigen Rohren wihrend des Abbrenn-
stumpfechweilprozesses bekannt,

Bei einem dieser Verfahren wird ein beiderseitiges Ein-
bringen von Formiergas (liischung aus Stickstoff und Was-
serstoff, Druckluft oder anderer ein~ oder zweiatomiger
Gase) durchgefiihrt, welches durch den SchweiBspalt wih-
rend des SchweiBprozesses entweicht und dabei lietall-
spritzer, Zunder und Schlacke nach aufien befordert und
das fliissige Schweifgut aus der Offnung herausdriickt.
Mit Beginn des Stauchschlages wird die Zufuhr des For-~
miergases abgeschaltet,

Bei diesem Verfahren entstehit ein mehr oder weniger
groper Innengrat, der den Querschnitt des freien Durch-
gangs verengt., Deshalb ist dieses Verfahren nicht fur
enge Querschnitte geeignet., Bei grofien Querschnitten und
groBen Stauchkriften kann dieses Verfahren nur mit Stauch-
wegbegrenzung in Anwendung kommen, Kraftabhingiges Stau-
chen ist mit diesem Verfahren nicht mdglich ohne grofie
Querschnitiaverengungen,



Bei einem anderen Verfahren erfolgt ein einseitiges
Durchblasen von Formiergas, Druckluft oder reinem Sau-
ergtoff von Beginn bis zur Beendigung des Schweifvor-
ganges,

Dieses Verfehren ist nur mit Stauchwegbegrenzung anwend-
bar, Bei der Verwendung von reinem Sauerstoff werden
keine Erfolge erzielt, weil der Sauerstoff immer dort
mit dem Metall reagiert, wo die Temperatur am groBten
ist, Die Reaktion kommi{ erst dann zum Stillstand, wenn
die Temperatur unter die Ziindtemperatur des letalls ab-~
gesunken ist.

Da dieses Verfahren unkontrolliert ablauft, ist es nicht
fir alle Zwecke geeignet,

Bekannt ist weiterhin das Einlegen von keramischen
Schweifbadsicherungen zur Verhinderung der Ausbildung
eines Innengrates an der Schweillstelle, Diese Einlagen
lassen sich nach dem Schweiflen nur mit grofier Mihe, vor
allem bei kleinen Bohrungen, wieder entfernen,

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist, die genannten Nachteile zu
vermeiden, die Qualitdt der Schweifverbindung und der
Innenentgratung der Bohrstangen oder dickwandigen Rohre
zu erhdhen und die Voraussetzungen fiir eine rationelle
Pertigung zu schaffen,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Das Wesen der Erfindung besteht darin, unter Ausnutzung
der SchweiBwdrme den unvermeidlichen Innengrat, der
durch den Stauchschlag bei der Abbrennstumpfschweifung



entsteht, ohne mechanische Nachbearbeitung widhrend des
SchweilBvorganges sauber zu entfernen.

Merkmale der Erfindung

Erfindungsgemif wird dies dadurch erreicht, daB nach den
Einspannen einer Bohrstange in eine bereits bekannte Ab-
brennstumpfechweifimaschine vom Beginn des SchweiBens an
einseitig Druckluft durch die Bohrung der Bohrstange ge-
blasen wird, die die Aufgabe hat, wdhrend des Reversie-
rens und Abbrennens eine kleine Offnung an der SchweiB—
stelle zu halten., Unmittelbar vor dem Einsetzen des
Stauchschlages (ca. 2 sec,) wird der Druckluft fiir etwa
zwel Sekunden reiner Sauverstoff mit einem 2 - 3 kp/cm2
hoheren Druck als der Iuftdruck zugegeben. Das Druckver-
h&dltnis urnd die Einwirkdauer sind gusschlaggebend fiir das
Mischungsverhdltnis Juft = Sauerstoff. Reiner Sauerstoff
(Reinheitsgrad 99,5 %) wiirde den gewiinschten Effekt nicht
bringen, da dic Reaktion zu schnell und unkontrolliert
ablauft. Durch die Zugabe des reinen Sauerstoffs an die
Druckluft in einem eng begrenzten Druckverhdlinis ( 2 -

3 kp/em® hoher als der Iuftdruck) wird eine Vermischung
erreicht, die den Reinheitsgrad des Sauerstoffs auf 97 %
herabsetzt. Damit sind die Voraussetzungen gegeben, daB
die Reaktion Sauerstoff - Metall langsam abléuft und der
Schneidvorgang unter Kontrolle gehalten werden kann,

Das Ausrdumen des Spililkanals oder des engen Rohrquer-
schnitts wird durch eine gesteuerte Sauerstoff - 01 =~
Reaktion erreicht. Dabei werden vor dem Einspannen der
Bohrstange in die Schweifmaschine hinter der vorbestimm-
ten SchweiBstelle (in Stromungsrichtung gesehen) zwei

bis vier Gramm llaschinentl eingebracht. Durch die schnelle



Sauerstoff - 01 - Reaktion wird ein schlagartiger Druck-
anstieg im Inneren des Spililkanals oder des Rohres er-
reicht, der die Schlacke, den Zunder und sonstige Riick-
stdnde herausdriickt.

Damit hat der Saverstoff zwei Funktionen erfiillt:

einmal die Entfernung des Innengrates und zum anderen
das Ausrdumen des Spililkanals,
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Erfindungsanspruch

Verfahren zur Innenentgratung von Bohrstangen oder
dickwandigen Rohren wihrend des Abbrennstumpfschweif-
prozesses dadurch gekennzeichnet, dafl vom Beginn des
Schweifprozesses an eingeitig Druckluft durch die
Bohrung der Bohrstange geblasen, und daB ein kurz

vor Beginn des Stauchvorganges in die Druckluft ein-
gebetteter zeitlich und mengenmidpBig begrenzter Sauer-~
stoffschub mit einem 2 - 3 kp/om® hoheren Druck als
die DPruckluft besitzt zugefinrt wird, und dal auBler~
dem vor Beginn des SchweifBprozesses hinter der vor-
bestimmten Schweifstelle 2 ~ 4 Gramm Maschinendl in
die Bohrstange eingebracht werden.
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