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(‘34) - PreRschweiBverfahren

(57) Die Erfindung betrifft ein PreBschweiverfahren, um insbesondere kaltgezogene vom ZiehprozeR verunreinigte
Stahlrohre auch mit anderen geformten Flgeteilen mittels magnetisch bewegtem Lichtbogen fligen zu kdnnen. Der
Forderung, einer hohen Lichtbogenstabilitit und damit einer hoheren Reproduzierbarkeit der Nahtqualitat

nachzukommen, muR ein stdrungsfreier Erwarmungsproze garantiert werden. ErfindungsgemaB wird die jeweilige

-Rohrkante des kaltgezogenen Stahlrohres vor dem eigentlichen Schweifprozef mittels eines Warmezyklus auf

mindestens 200 °C vorbehandelt. Figur
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Erfindungsanspruch:
PreRschweilverfahren mit mindestens einem durch einen Z;ehprozeB verunreinigten kaltgezogenen Stahlrohr als Figeteil
“und insbesondere zum Schweilen mit magnetisch bewegtem Lichtbogen, gekennzeichnet dadurch, dall eine jeweilige
Rohrkante des kaltgezogenen Stahlrohres vor dem eigentlichen Schweil8prozef§ mittels eines Warmezyklus auf mindestens -
200°C vorbehandelt wird.
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Hierzu 1 Seite Zeichnung

Anwendungsgeblet der Erfindung

* Die Erfindung betrifft ein Pref&schweleerfahren um insbesondere kaltgezogene vom Zlehprozef& verunreinigte Stahlrohre
mittels magnetisch bewegtem Lichtbogen fligen zu kdnnen:

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

" Aligemein ist bekannt, Rohre mit dem magnetisch bewegten Lichtbogen (MBL- Verfahren) zu verschwelrsen Dazu werden die
"Rohreiin Spannbacken eingespannt, von denen eine gegen die andere beweglich angeordnet ist. Die zu verschweiRenden
Teile (Fugeteile) werden durch einen Luftspalt getrennt eingespannt. Magnetspulen, die um die Rohre gelegt sind, erzeugen
durch gleichnamige Pole ein Magnetfeld im Luftspalt, das vorwiegend radial nach auBen gerichtet ist. Ein Lichtbogen, der
zwischen den Fiigeteilen geziindet wird, wird durch dieses Magnetfeld in Rotation versetzt, erwérmt die Fiigeteilkanten. Durch
einen Stauchschlag wird die Verbindung hergestellt. Bekannt ist weiterhin, daB die Stabilitat des Vorganges wesentlich von
der Lichtbogenstabilitit abhéngig ist. Die Lichtbogenstabilitat hingt von der Nahtvorbereitung, der Spaltbreite, die Stromstérke

. . des Lichtbogens, der Magnetfeldverteilung und von der Oberflachenbeschaffenheit der Fiigeteile ab. Es ist bekannt, durch

geeignete Magnetfeld- und Stromprogramme die Lichtbogenstabilitat zu verbessern. Weiterhin wurde vorgesch!agen ur
Verbesserung der Bogenstabilitat mit vorwiegend anodischem Feld zu arbeiten und auch durch Anbringen leicht ionisierbarer
Stoffe den Lichtbogen stabiler zu machen. Zur Qualitatssicherung der Schweilnaht spielt weiterhin die Oberflachenbehandlung
der Fugeteile eine entscheidende Rolle. Fiir Schweifverbindungen mit héherwertigen Qualitdtsforderungen, wie u.a. bei '
Warmetauscherrohren, gehdren die mechanischen und chemlschen Oberflachenbehandlungen zu den notwendigen
technologischen Forderungen.
Nachteilig wirkt sich bei allen angegebenen Verfahrensweisen die Neigung zum LichtbogenabriR bei kaltbezogenen Rohren
aus. Trotz Anwendung der bekannten Verfahrensweisen kann nicht verhindert werden, daR die Bogenstabilitat und damit die
.Reproduzierbarkeit der Qualitat beim Verschweiflen kaltgezogener Rohre schlecht ist. Es sind sogar Rohroberflachen darunter,
die das MBL-Schweilen vollig verhindern. Untersuchungen haben gezeigt, daR die Ursache fiir die Lichtbogenstabilitéten, fest
anhaftende, zum Teil in den mikroskopisch feinen Riefen festsitzende und durch das Kaltziehen iberdeckte Riickstdnde vom
- Ziehprozef sind. Die Einschliisse sind in der Regel metallografisch aufbereitet und nur unter Mikroskop erkennbar.

. Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfmdung, ein PreBschweleerfahren zu entwnckeln um kaltgezogene Stahlrohre, insbesondere mit dem
-hochproduktiven MBL-Verfahren, mit hoher Llchtbogenstabllltat und damit groBer Reproduzlerbarkelt der Nahtqualitat
schweifien zu konnen

- Wesen der Erfindung -

- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, kaltgezogenen und damit durch den ZiehprozeR verunreinigten Stahlrohren auch
mit anders geformten Flgeteilen wéhrend des PreBschwelﬁverfahrens, msbesondere des Verfahrens mit magnetisch bewegtem
Lichtbogen, einen storungsfreien Erwarmungsprozefs zu garantieren.

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB eine jewelllge Rohrkante des kaltgezogenen Stahlrohres vor dem
eigentlichen Schweilprozel mittels eines Warmezyklus auf mindestens 200°C vorbehandelt wird.

Ausfuhmngsbeﬁspnei

Nachfolgend soll die Erfindung an einem Ausfuhrungsbelsplel néher eridutert werden. Die dazugehonge Figur zeigt ein
thérmisch behandeltes undfiir das MBL-SchwéiBverfahren vorbereitetes kaltgezogenes Stahlrohr. Durch einen gesteuerten
‘Einsatz einer geeigneten und bekannten Warmequelle 3, wie z.B. ein Gasbrenner oder ein Gasringbrenner oder ein MBL-H-Kopf,
wird der Rohrkantenbereich 4 des kaltgezogenen Stahlrohres 1 derart partiell thermisch behandelt, daR die dort
eingeschlossenen Ziehrickstande 2 herausgebrannt werden. Dies wird erreicht, wenn der Rohrkantenbereich 4 wenige
Sekunden auf mindestens 200°C und (iber eine Entfernung von der Rohrkante von mindestens einmal der Rohrwanddicke
erwarmt wird: Die Zeitdauer der thermischen Behandlung ist abhéngig von der Art und Lage der eingeschlossenen
Ziehriickstande 2 im kaltgezogenen Stahlrohr 1, dessen Rohrquerschnitt vom Schweiregimes des MBL-Verfahrens sowie der
eingesetzten Warmequelle. Die partielle thermische Behandlung kann je hach den betrieblichen Bedingungen auRerhalb oder

. auch innerhalb der MBL-Schweif3technik erfolgen. Mit dieser erfindungsgeméaRen Ldsung ist es mdglich, ein kaltgezogenes
Stahlrohr mit Flgeteile ariderer beliebiger Formen zu figen. Vorteil der Erfindung ist, daR beim Vorwarmen der kaltgezogenen
Stahirohrkanten ab 200°C die den magnetisch bewegten Lichtbogen beemﬂussenden Ziehmittel soweit zersetzt werden, dal®
der Luchtbogenlauf nicht mehr nachteilig beeintréchtigt wird.
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