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WE ARE WELDING

EWM-Technik im Einsatz auf Baustellen der terranets bw GmbH

Entmagnetisieren von Rohrleitungen

mit der Degauss 600

Hier muss jede Schweil3naht sitzen — Gashochdruckleitungen missen
hoéchsten Sicherheitsstandards entsprechen. Betreiberunternehmen wie
die terranets bw GmbH Uberprifen die Wandstéarke deshalb regelméfRig
mit sogenannten Rohrleitungsmolchen. Das Problem: Die Prifsysteme
magnetisieren die Leitungen. Werden Reparaturen notig, kommt es beim
SchweilRen zur Ablenkung des Lichtbogens und damit zum Einschluss
von Poren und Bindefehlern. Um dem entgegenzuwirken, hat EWM das
Entmagnetisierungsgerat Degauss 600 entwickelt. Die EWM-L6sung ist

handlich, kompakt und baustellengeeignet.

Um die Integritat zu gewahrleisten, werden Gashochdruckleitungen durch eine

so genannte ,intelligente Rohrleitungsmolchung* Giberprift.

Ein Rohrleitungsmolch ist ein zylindrischer Koérper, der aus mehreren
Scheiben besteht, die mit Manschetten gegen die Rohrwand abgedichtet sind.
Er wird durch den Differenzdruck innerhalb des Rohres transportiert. Die
Lange eines Molches betragt 6 bis 10 m, die Vorschubgeschwindigkeiten

bewegen sich zwischen 1 und 5 m/s.

Die Wandstarke des Rohres wird mittels Magnetstreuflussverfahren (Magnetic
Flux Leakage) gemessen. Dafir sind starke, ringformig am Molch
angebrachte Magnete notwendig; unmittelbar danach werden ber Sensoren
die eingebrachten Magnetflusslinien registriert. Diese im Zuge der Messungen
aufgenommenen Signale werden mit Referenzsignalen verglichen. Aufgrund
der Abweichungen konnen mogliche Stellen mit Materialverlust oder
Ovalitaten erfasst werden. Da der intelligente Molch ein System zur
Bestimmung der zurlickgelegten Entfernung mitfuhrt, kann die Position der
Befunde erfasst werden. Nachteil dieser Messmethode ist, dass die
Uberpriften Rohrleitungen dauerhaft magnetisiert sind. Deshalb sollte
aufgrund der Messergebnisse eine zeitnahe Reparatur der beanstandeten
Stellen erfolgen.
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Fur die beteiligten Unternehmen, die terranets bw GmbH als Betreiber und die
Leonhard & Weiss GmbH als ausfihrendes Bauunternehmen, war klar, dass
durch die Molchung noch ein starker Restmagnetismus im Rohr vorhanden
sein wird. Um den bekannten Problemen durch Magnetismus beim Schweil3en
— Ablenkung des Lichtbogens und Einschluss von Poren und Bindefehlern —
zu  begegnen, wurde die EWM AG  beauftragt, mit ihrem
Entmagnetisierungsgerat Degauss 600 den Restmagnetismus im Rohr
wahrend des Schweilens zu eliminieren. Grundprinzip ist, dass ein
stromdurchflossener Leiter ein Magnetfeld erzeugt. Um ein Rohr zu
entmagnetisieren, wird ein Stromkabel mdglichst eng um das Rohr gewickelt.
Durch einen Stromfluss kann ein Gegenmagnetfeld gleicher Starke erzeugt
und der Restmagnetismus so eliminiert werden. Je mehr Windungen
aufgebracht werden, desto groRer ist die maximale Feldstarke, die mit

konstantem Strom erzeugt werden kann.

Die Degauss 600 bietet zwei Mdglichkeiten des Entmagnetisierens:

1. Bei der Degauss-Funktion wird mit einem hohen Stromwert beginnend und
mit alternierender Polaritét der Stromfluss schrittformig gesenkt. Dort wird
entlang einer Hysteresekurve das Bauteil entmagnetisiert. Diese Methode
funktioniert sehr gut bei kurzen Bauteilen.

2. Bei der Methode activgauss flie3t kontinuierlich Strom durch die
Wicklungen, wodurch ein permanentes Magnetfeld erzeugt wird. Diese
Methode ist bei langen Bauteilen anzuwenden, wie im vorliegenden Fall bei

Rohrleitungen.

Vor dem Einbringen des neuen Rohrabschnittes mit einem Durchmesser von
600 mm und einer Wandstarke von 10 mm wurde der Restmagnetismus an
der Schweil3fuge mit einem Feldstarkemessgerat gemessen. Die Werte lagen
zwischen 2 und 5 mT entlang des Rohrumfangs. Nach den vorliegenden
Erfahrungen der EWM AG lagen die Messwerte unterhalb des Bereiches, ab
dem noch mit einer Elektrode geschweil3t werden kann. Fir diese Rohrseite
war daher absehbar, dass hochstwahrscheinlich keine Entmagnetisierung
erforderlich sein wird. Der alte, entfernte Rohrabschnitt wies Feldstarken von
18 bis 35 mT auf. Durch umfangreiche Voruntersuchung im Hause EWM

konnten die erforderliche Windungszahl und der voraussichtlich benétigte
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Strom festgelegt werden. In diesem Fall entschieden sich die Spezialisten von

EWM, neun Windungen auf das Rohr aufzulegen.

Nachdem das neue Rohrstiick eingebracht war, wurde der verbliebene alte
Rohrabschnitt Gberprift. Dabei wurden Feldstéarken von 15 bis 30 mT entlang
des Umfangs gemessen. Auf dem Bild sind die an dem alten Rohrabschnitt

notwendigen Windungen zu sehen.

Nach dem Vorwarmen der Schweil3fuge auf ca. 100 °C wurde die Feldstarke
abermals gemessen, da die Erwarmung des Rohres einen Einfluss auf das
Magnetfeld hat. Mittels Fernregler wurde der passende Stromwert (175 A) zur
Kompensation des magnetischen Feldes eingestellt. Nach einer Minute war
das Magnetfeld an der Schweil3stelle kompensiert und die SchweiRung konnte

beginnen.

Wie schon erwahnt, ist die Feldstarke am Umfang nicht konstant. Diese
Schwankungen kann ein Spulensystem schon physikalisch nicht ausgleichen.
So war es nicht verwunderlich, dass der Entmagnetisierungsstrom geéandert
werden musste, nachdem ca. ein Viertel der Umfangsschwei3ung beendet
war. Die Feldstarke sinkt mit Fortschritt der Schweil3ungen (d. h. mit dem
Verbinden der beiden Rohrabschnitte), sodass der einzustellende Stromwert
ebenfalls  sinkt. Dieser Vorgang wurde bis zum Ende des
WurzelschweiRvorgangs viermal wiederholt. Die SchweiRer hatten
Anweisung, mit dem Schwei3en aufzuhdren, wenn sie einen negativen
Einfluss durch das Magnetfeld wahrnahmen. Die Messungen zeigten, dass
dieser Grenzwert beim E-Hand-Schweil3en bei 4 bis 5 mT lag. Das deckte
sich mit den Erfahrungen von EWM fir das E-Hand-SchweiRen. Ist die
Wurzellage erfolgreich geschweildt, gleichen sich die Magnetfelder aus,
sodass die Zwischen- und die Decklage ohne jegliche Kompensation

geschweildt werden konnten.

Bei der zweiten Stol3fuge wurde eine hdhere Feldstarke zwischen 26 und 43
mT  gemessen. Dies erforderte 13 Windungen und einen
Entmagnetisierungsstrom von 140 A. Der Abstand des gewickelten Kabels zur
Schweil3fuge betrug hier 16 cm. Dank der im Labor entwickelten Grundlagen
konnten die Schweil3verbindungen ohne Verzégerung auf der Baustelle

durchgefuhrt werden. Nach 4,5 Stunden war der Einsatz beendet und beide
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Schweil3ndhte waren erfolgreich gesetzt. Die nachfolgenden Rdéntgen- und
Ultraschalluntersuchungen zeigten keine Aufféalligkeiten. Der zusténdige
unabhangige Uberwachungsingenieur vom TUV Sud war, ebenso wie die
beteiligten Firmenvertreter der terranets bw GmbH und der Leonhard & Weiss
GmbH, von der einfachen Bedienung und der Baustellentauglichkeit (geringes

Gewicht und kleine Baugrof3e) der Degauss 600 Uberzeugt.

Auf der zweiten Baustelle wartete eine schwierige Aufgabe. Dort sollte der alte
Absperrschieber einer Hochdruckgasleitung ersetzt werden. Da die
Schweil3fuge in der Nahe des Schiebers lag, schied das E-Hand-
SchweilRverfahren aus; die Dichtflachen des Kugelventils wéaren durch
unvermeidbare Spritzer im Inneren des Rohres beschadigt worden. Deshalb
kam das WIG-SchweilRverfahren zur Anwendung. Doch dieser
Schweil3prozess reagiert deutlich empfindlicher auf Magnetisierung, als es bei
dem E-Hand-SchweiRen der Fall ist. Hier missen die Magnetfelder komplett

eliminiert werden.

Die gemessenen Feldstarken lagen bei 10 bis 12 mT, deutlich unter den
Werten des gemolchten Abschnittes bei der ersten Baustelle. Daher wurden
nur sechs Windungen bei 70 A bendtigt, um das Magnetfeld vollstandig zu
eliminieren (Messwerte unter 0,5 mT = 8 A/cm). Das Schweil3verhalten wurde
ab einer Feldstarke von ca. 1,3 mT negativ beeinflusst. Die Schweil3ung
wurde dreimal unterbrochen, um die induzierten Magnetfelder anzupassen.

Hierbei wurde der Strom schrittweise auf ca. 40 A abgesenkt.

Wahrend bei der Schweilung der ersten StoRR3fuge die Entmagnetisierung nur
auf der Rohrseite erforderlich war, musste bei dem zweiten Schweifl3stol3 —
wahrscheinlich durch die Wanderung des Magnetfeldes nach Komplettierung
der ersten Schweillung — sowohl die Ventilseite (-4 mT) als auch der
Rohrabschnitt (-12 bis —18 mT) kompensiert werden. Hierbei wurden sechs
Windungen auf der Rohrseite aufgebracht. Durch die unterschiedlichen
Polaritaten der Magnetfelder konnte das Stromkabel der Rohrseite zur
Ventilseite mit einer Verlangerung von drei Windungen und gleicher
Wicklungsrichtung weitergefihrt werden. Bei einer Stromstarke von ca. 80 A
wurde der Restmagnetismus vollstdndig kompensiert. Bis zur Vollendung der
Wurzelschweil3ung wurde der Schweil3prozess viermal unterbrochen, um

korrigierend einzugreifen. Der Endstrom betrug ca. 25 A.
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Die Einsatze in der Praxis zeigten, dass mit der Degauss 600 das Problem
des Magnetismus beim ReparaturschweiRen im Rohrleitungsbau auch bei
starken Magnetfeldern gelost werden kann. Die dafur erforderlichen
Komponenten sind handlich, kompakt und baustellengeeignet. Die Bedienung
ist sehr einfach und durch den Fernsteller kann die Stromquelle auch

aulRerhalb der Baugrube platziert werden.
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Abb. 1:

Intelligenter Rohrleitungsmolch zur Zustandsbewertung von
Gashochdruckleitungen. Foto: Rosen-Group

Abb. 2:

Rohrwand

| s
I i
Ein starkes Magnetfeld wird parallel zur Rohrwand aufgebracht,
Die: Magnetflussiinien wercien abgelenkt, wenn:

» Materiahverust nnerhalb der Rohrwand vorbagt,
= magnetisierbares Material nahe der Rohrwand vordiegt.
* sich die Eigenschafien des Rohrwerkstofis dndem.

Abb, 1: Prinzip das Magnedstreufiussverahrans

Prinzip des Magnetstreuflussverfahrens. Foto: EVN Netz GmbH
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Abb. 3:

AulRenseite des betroffenen Rohrabschnittes.

Prifen der Feldstarke an dem neuen Rohrabschnitt.
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FeIdstaremesung unmittelbar vor dem SchweiRen. Das neue Rohrstiick
wurde nicht entmagnetisiert.

Abb. 6:

Abb. 7:

Degauss 600 (im Hintergrund).
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Abb. 9:

Erfolgreiche WIG-Schweil3ung an einem Flansch zwischen einem
Rohrabschnitt und einem Kugelventil.

Uber EWM:

Die EWM AG ist Deutschlands grofiter Hersteller und international einer der
wichtigsten Anbieter fir Lichtbogen-Schweildtechnik. Mit zukunftsweisenden
und nachhaltigen Komplettlésungen fir Industriekunden bis hin zu
Handwerksbetrieben und einer groRen Portion Leidenschaft lebt das
Familienunternehmen aus Mundersbach seit mehr als 60 Jahren sein
Leitmotiv ,WE ARE WELDING" (dt.: ,Wir sind Schweil3en").

EWM entwickelt Schweitechnologie der Spitzenklasse. Das Westerwalder
Unternehmen bietet komplette Systeme mit hochwertigen Schweil3geraten,
allen erforderlichen Komponenten, SchweilRbrennern,
Schweil3zusatzwerkstoffen und schweildtechnischem Zubehor fir manuelle

und automatisierte Anwendungen.
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Anwender loben die leichte Bedienbarkeit und die ausgezeichneten
Ergebnisse. Unternehmen schatzen die gute Beratung, den Service und die
enormen Einsparungen, die mit EWM-Systemen moglich sind. Die zum Teil
patentierten Schwei3prozesse sorgen im Einsatz fur einen geringeren
Verbrauch von Materialien, Energie, Zeit und setzen bis zu 75 Prozent
weniger Schweil3rauchemissionen frei.

Rund 800 Mitarbeiter beschaftigt der Hersteller von innovativer
Schweildtechnik an derzeit 14 deutschen und 7 internationalen Standorten,
knapp 400 davon am Stammsitz in MUndersbach.

Unternehmenskontakt EWM AG

Maja Wagener

Dr.-Gunter-Henle-Str. 8

56271 Mundersbach

Telefon: +49 2680 181-434

E-Mail: maja.wagener@ewm-group.com

Internet: www.ewm-group.com

Pressekontakt

Jan Leins

additiv pr GmbH & Co. KG

Pressearbeit fur Logistik, Stahl, Industriegtter und IT
Herzog-Adolf-StralRe 3

56410 Montabaur

Telefon: 02602-950 99-16

E-Mail: jl@additiv-pr.de

Internet: www.additiv-pr.de
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