ROHR-/PROFILBEARBEITUNG

Hohere Qualitaten bei
langsnahtgeschweifitem Rohr

DAS LANGSNAHTGESCHWEISSTE GROSSROHR
EROBERT VOR ALLEM ALS »NICHT-PIPELINE«-ROHR IMMER MEHR BEREICHE IN DER INDUSTRIELLEN

FERTIGUNG, WIE ZUM BEISPIEL FUR DIE ARCHITEKTUR UND DEN TRANSPORT.

Rohrkonstruktionen drin-
gen in immer kritischere Di-
mensionen und Regionen vor.
Ob Olplattformen in der Arktis,
Unterwasserrohrleitungen
oder Rohre fir Kraftwerke
oder extreme Briickenkon-
struktionen. Dabei kommt dem
Rohr der technologische Trend
zu hoéheren Stahlgualitaten
entgegen. Die hochwertigen
und hochfesten Werkstoffe
X80 bis X120 erlauben es heut-
zutage, bei gleicher Wandstar-
ke immer kleinere Durchmes-
ser zu verwenden. Das flhrt zu
Kostenvorteilen und Gewichts-
ersparnissen und damit auch
zu einem immer grof3er wer-
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denden Einsatzbereich dieser
Rohre.

Dieser Trend der hohen Wand-
starken bei gleichzeitig kleine-
rem Durchmesser mit hoch-
festen Werkstoffen wird auch
noch durch den Trend zu immer
groperen Rohrlangen beein-
flupt. Wahrend fir die Pipeline-
Rohr-Fertigung bis 18.000 mm
Lange bei den fihrenden Her-
stellern U- und O-Linien Ver-
wendung finden, haben sich
bei den Konstruktionsrohr-
herstellern Langen von 12.000
mm durchgesetzt. Der Trend
geht aber auch hier zu Her-
stellangen von 15.000 mm bis
18.000 mm.

Das »traditionell« langsnaht-
geschweifte Grofrohr wird in
»normalen« Dimensionen ent-
weder mittels O- und U-Pres-
sen oder 3- beziehungsweise
4-Walzen-Biegemaschinen
hergestellt. Diese Biegetechnik
reicht heutzutage nicht mehr
aus, um beispielsweise Rohre
mit einer Lange von 12.000
mm im Werkstoff X80 mit
Wandstarken bis zu 50 mm
und einem Durchmesser von
20 bis 30 Zoll herzustellen. Die
Herstellung dieser speziellen,
dickwandigen Stahlrohre er-
fordert den Einsatz neuarti-
ger Biegepressen. Gleichzeitig
stopt das bisher eingesetzte

1_Mit der 5.200-t-Biege-
presse von Graebener
Maschinentechnik kdnnen
Rohre mit den Maximal-
mapen 13.200 mm Lange,
1.625 mm Durchmesser
und 65 mm Wandstarke
geformt werden (aufge-
stellt bei EEW Korea Co.
Ltd).

Verfahren des Anbiegens der
Blechenden der Langskanten
an seine Grenzen. Grabener
Maschinentechnik, ein Unter-
nehmen der Grabener Group,
hat auf Basis seiner langjahri-
gen Erfahrung als Betreiber
eines Groprohrwerkes (bis
1997) und derjahrelangen part-
nerschaftlichen Zusammenar-
beit mit diversen Rohrherstel-
lern fir diese Anforderung
Maschinenkonzepte auf den
Markt gebracht (auch hinsicht-
lich immer neuerer Schweif-
verfahren und Qualitatsanfor-
derungen), mit denen sich die
Grabener-Kunden in diesem
Spezialmarkt eine flhrende



Weltmarktposition erarbeitet
haben.

Auf der Biegepresse mit einer
Prepkraft von 5.200 t kénnen
Rohre mit einer Maximallange
von 13.200 mm, einem Durch-
messer von maximal 1.625 mm
und einer Wandstarke von ma-
ximal 65 mm geformt werden.
Die Vorteile einer solchen
Presse gegeniiber den her-
kdmmlichen Verfahren beste-
hen in der hohen Flexibilitat
der Anlage, welche keine ge-
sonderten Werkzeuge fir die
verschiedenen Durchmesser
bendtigt. Bei den traditionellen
U- und O-Pressen werden je
nach Durchmesser verschiede-
ne, komplette Werkzeugsatze
bendtigt. 3- beziehungsweise
4-Walzen-Biegemaschinen be-
notigen fir verschiedene Di-
mensionsbereiche Austausch-
oberwalzen. Auch bei dem
Einsatz einer solchen Bie-
gepresse miussen die Blech-
enden entweder vor- oder
nachgebogen werden. Hierzu
sind traditionell Anbiegepres-
sen, Rollenanbiegemaschinen
oder Rollennachbiegeanlagen
im Einsatz.

Die Nachteile der »alten« Ver-
fahren sind Quetschkanten und
Beschadigungen der Schweif-
stege sowie Nicht-Parallelitat
der Langskanten. Um diese
Nachteile zu beseitigen, hat
Grdabener die Nachrundepres-
sentechnik weiter entwickelt.
Das Werkzeug baut wesentlich
kirzer als die Rohre, da die
Rohre Schritt fur Schritt getak-

tet Uber eine Lange x (x = Teil-
betrag von der hier angegebe-
nen maximalen Lange 13.200
mm und abhdngig vom Werk-
stoff der Rohre) nachgerundet
werden kénnen. Im Gegensatz
zu dem traditionellen Anbiege-
system hat das System der
Nachrundepresse unter ande-
rem folgende Vorteile: Ge-
ringerer Platzbedarf, schnelle
Zykluszeiten (da gleichzeitig
beide Seiten nachgebogen
werden), gerade Kanten (ein-
heitliche Schlitzbreite tber die
Rohrldnge), keine Stegbescha-
digungen und Quetschkanten
sowie geringe Werkzeugko-
sten.

QUALITAT BESTIMMEN

Nur mit einem optimalen Um-
formprozef3 kdnnen Qualitats-
rohre hergestellt werden. Der
weitere Fertigungsschritt in
der Prozepkette, ist das Heften
(Vorschweifen) — im Durchlauf
— der Schlitzrohre, die aus der
Nachrundepresse kommen. In
der Grabener-Heftpresse kann
die Offnung des Rohrschlitzes
bis zu 150 mm betragen. Dies
hat fur den Bediener der Bie-
gepresse den Vorteil, dap
er den SchlieBhub der Rohre
zeitlich stark minimieren kann.
Uber einen 2D-Laserscan-
ner und einen patentierten,
schwenkbaren Druckstempel
kann und wird der Kantenver-
satz automatisch Uber die ge-
samte Rohrlange nachgefiihrt.
Durch ein gesteuertes Schwen-

2 _ Anbiegeende auf Rollenbiege-/-nachbiegemaschine (traditio-
nelle Vorgehensweise) 3 _ Schlitzrohr nach dem Prozef Biege-
presse und Nachrundepresse. Deutlich ist die einheitliche Schlitz-
breite Uiber die gesamte Rohrldnge zu erkennen.

ken dieses Druckstempels, bei
gleichzeitig gesteuertem Druck
der Horizontalzylinder, kann
der Kantenversatz gezielt ge-
steuert und angeglichen wer-
den. Wie bei allen traditionellen
Anlagen wird die Heftlage im
Durchlauf mit hohen Schweif-
geschwindigkeiten gelegt.

BREIT AUFGESTELLT

Speziell firdie Rohrherstellung
bietet Graebener-Maschinen-
technik Plattenfrasmaschinen
fur den Durchlauf, Langs- und
Rundnahtfrasmaschinen zum
»Narrow gap«-Kantenfrasen,
CNC-Endenbearbeitungsma-
schinen mit automatischer Mit-
tenerkennung und der im Pro-
gramm hinterlegten Auswahl
von verschiedenen Formen der
Innen- und Aufenkanten, Kali-
brierpressen mit automati-
schem Werkzeugwechsel und
Hydrotester fiir Rohrldangen bis
18 m an. Wahrend die Grabener
Maschinentechnik GmbH & Co.
KG Anlagen fur dickwandige
Grofrohre liefert, ist ein weite-
res Unternehmen der Grabener
Group, die Reika GmbH & Co.
KG, spezialisiert auf Anlagen
fir Rohrhersteller mit klei-
nem Durchmesser und din-
nen Wandstarken. Reika liefert
dazu Rollenrichtmaschinen fur

Prazisionsrohrhersteller, Ab-
stechmaschinen, Endenbear-
beitungsanlagen fir Rohre,

Stangen und Fittinge.
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