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TAM® Plus

Bezugsnorm EN 10297-1
Nahtlose Stahlrohre mit hoher Zerspanbarkeit (HL) und enge
Toleranzen fur den Maschinenbau.

TAM® Plus ist die neue von
TenarisDalmine konstruierte
Produktreihe um die
Bedurfnisse der Industrie
besser nachzukommen.

Das neue Produkt der
Familie TAM® (Akronym
fir Maschinenbaurohre)
wurde durch ein koordinier-
tes Projekt der F&E
Abteilung entwickelt und hat
unter anderen auch die
\ertriebs- und die
Produktionsabteilung betei-
ligt.

Infolge einer von der techni-
schen Abteilung ausgefuhr-
ten Forschungsarbeit Gber

verschiedene Applikationen

wie Zylinder, Rollen,
Buichsen, Verbindungen und
Getrieben sind
Produktanforderungen mit
héheren Eigenschaften bezl-
glich des Standards aufgetau-
cht, insbesondere fiir:
 Geradheit

« Bearbeitungsféhigkeit

e Konzentrizitat

Das Projekt hat als Ziel fol-

gende Faktoren gehabt:

« die metallurgische
Eigenschaften

« das Produktionsverfahren

von einer Stahlfamilie die fur

Zerspanung geeignet ist.

Es wurde also ein Produkt

mit kontrolliertem

Schwefelgehalt, enge

Toleranzen und gute
Geradheit (1 %o kumulativ
auf die Rohrlange) festge-
stellt.

Prozessmaéliig gab es eine
Schmelze- bzw.
Gussverfahrensverfeinerung
um einen minimalen
Einschlusspegel mit einer
Schwefelgleichverteilung zur
Verbesserung der
Zerspanbarkeit zu erreichen.

Dank des Diescherwalzens
im Werk Arcore passt TAM®
Plus am besten flir mechani-
sche Anwendungen im
Abmessungsbereich zwi-
schen 48 - 203 mm.
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Walzdorn

Scheibe

Walzzylinder

TAM® Plus

Produktionstechnologien

Tenaris stellt ein neues
Produkt mit hoher
Zerspanbarkeit vor:
TAM® Plus.

TAME® Plus ist aus einen
Feinkorn Sonderstahl mit
gewahrleistetem 16slichen
Aluminiumgrad und
begrenztem Schwefelgehalt
(0,020 + 0,035) produziert.
Es ist flir verschiedene
Anwendungsbereichen vorge-
sehen.

Bei der TAM® Plus Fertigung
sind die im Werk Arcore
eingesetzten Technologien
besonders wichtig.

* Lochdorn

* Diescher Walzen

Der Lochdorn ist die
Maschine, die bei hoher
Temperatur die Rohstoffe
(runde Stange aus dem
Strangguss) in eine
Hohlstange mit grof3er
Wanddicke und guter
Konzentrizitdt umwandelt.
Durch den Querwalzenprozess
der Diescher Walzen, ergibt
sich eine Luppe mit kleinerer
Wanddicke und besserer
Konzentrizitat.

Die Wanddicke wird von der
Positionierung der
Walzzylinder und der
Fuhrungsscheiben festgestellt.
Der endguiltige Durchmesser
wird nach dem
Diescherwalzen definiert.

* Fir den Abmessungsbereich
48.3-101.6 laufen die Rohre
durch einen Heizofen und
durch Dehn-Reduktions-
walzen (SRM) der auch die
Wanddicke in einer
gesteuerten Weise verandern
kann.

* Fir den Abmessungsbereich
101.6-203 wird sofort der
geforderte Durchmesser
durch einen Kalibrator-
walzen erreicht ohne
bedeutende Wanddickean-
derungen.

Vorteile der Diescher Walzen:

e geringe Konzentrizitat

» breiter Wanddickenbereich




Betriebsinvestitionen

TenarisDalmine, zusammenhangend mit seiner fortlaufenden
Verbesserungspolitik, hat verschiedene Investitionen bzw.

MaRnahmen vollzogen:

Bild 1
Bauman Abdruck
(ohne EMS)

Stahlwerk

e EinfUhrung des Electromagnetic Stirrer (EMS) um
eine homogenere Struktur zu erreichen und zur
Verringerung des Trennungs-bzw. Porositatsindex
in der zentralen Hohle (Bild 1/Bild 2).

* Neue automatische
Stranggussparametersteuerung zur Prozess- und

Stahlqualitatsbeherrschung.

Walzwerk Arcore

e Die Automation und die Verfahrenssteuerung
wurden komplett renoviert, vom Heizofen bis zur

Endfertigung.

e Einbau der Radioisotopenanlage zur
fortlaufenden Wanddickeuberprifung tber die
ganze Rohrlange wéhrend des Walzensprozesses.

 Vollstandige Automatisierung der

Bild 2
Ba%‘t”;m/*bdmk Rohrfordertechnik Uber die komplette
m ) Fertigungslinie.
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TAM® Plus bietet technische Eigenschaften Giber dem Standard fir:

e Zerspanbarkeit

e geringe Durchmesser- und Wanddicketoleranzen

e Geradheit

Zerspanbarkeit

Wird von zwei Faktoren
bestimmt:

e Werkstoffzustand

- chemische und mechani-
sche Eigenschaften

- Warmebehandlungs-
methoden und resultieren-
de Mikrostruktur

- Einschlissestatus

- Oberflachezustand

e Arbeitszustand
- Schnittgeschwindigkeit
- Schnitttiefe
- Vorschub
- Schneidetyp,
Werkzeughalter,
Anlage.

Die im Stahl bestehenden
Schwefelmanganeinschlisse
verzdgern den Schneidever-
schleif? und fordern den
Spanbruch (entgegen der
Anwendung von Stahl mit

SPANTYPEN

1. Bandspan

1.1lang

2.1Lang 3.1 Piatto

2. tubolérer Span 3. Spiralspan

Calciumtonerdeeinschliisse
oder andere Feuerfeste
Werkstoffe die hart und
scharf sind).

In seinem F&E Labor hat
Tenaris alle im Stahl
unerwinschte Tonerden neu-
tralisiert und hat kontrollier-
te Schwefelgehalte zur
Bildung von Schwefelmangan
zugeflgt.

Der Schwefel wirkt als
Schmiermittel zwischen
Werkzeug/Span und erleich-
tert die Zerspanbarkeit, wah-
rend mit der hohen
Aufweichungstemperatur des
Schwefelmangans dieser
Stahl als optimal fur die
Anwendungen bei hohen
Geschwindigkeiten erweist.
Die Zerspanbarkeit des
Tenaris Stahl wird wie folgt
gemessen:

4. rosefomiger 5. konischer

6. Bogenspan

e Schneidedauer-
prafungen
Bei einer konventionell
festgelegten Dauer von 10
min, wurde festgestellt
dass ein Stahl mit kontrol-
liertem Schwefelgehalt eine
bessere Bearbeitbarkeit
und hohere
Arbeitsgeschwindigkeit als
ein Standardstahl ermégli-
cht.

e Spanbildungsprufungen
Die Bildung von kurzen
und abgetrennten Spanen,
die aus der Anwendung von
Stahl mit kontrolliertem
Schwefelgehalt verursacht
ist, ermdglicht hohe
Arbeitsgeschwindigkeiten
und dadurch kirzere
Arbeitszeiten und niedrige-
re Produktionskosten.

7. unstetiger 8. nadelférmiger

Spiralspan Spiralspan Span Span
4.1 Lang 5.1 Lang 6.1 Hangend
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Spantypkategorisierung aus der Versuchsbeobachtung gemaf der Norm ISO 3685 (die idealen Spantypen sind grin

markiert).
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Die wirtschaftlichen Vorteile hédngen von zwei Faktoren ab:

* Werkzeugsleben
Die Werkzeugslebensver-
besserung durch den
Stahlgrades TAM® Plus E
470 HL im Vergleich zu
dem selben Grad ohne
kontrolliertem
Schwefelgehalt, ist im Bild
durch die Taylorkurve
gezeigt.

Taylorkurve E 470

SCHNEIDEDAUER
(min)
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Bei einer konventionell
festgelegten Dauer von 10
min ist eine Erhéhung der
Schneidgeschwindigkeit
von 7-14% mdglich, mit
einer konsequenten
Steigerung der mit der
selben Schneide
produzierbarer Stickzahl.

Vorteile

e Spanbildung

Aus Versuchsprifungen
wurde beobachtet, dass bei
kritischen
Arbeitsbedingungen, wie
breiten Schnitttiefe-
intervallen und niedrigen
\Vorschiben, der mit
kontrolliertem
Schwefelgehalt TAM® Plus
Stahl ein getrennten Span
ermdglicht.

» Niedrigere Werkzeugtemperaturen, bei gleichen
Arbeitszyklen, mit konsequenter Erh6hung der

Schnittgeschwindigkeit.

< Niedrigerer Schneideverschleild

e Reduzierung der Schnittkraft und konsequenter
Verlangerung des Werkzeugleben

e Reduzierung der Arbeitspausen zur manuellen
Spanentfernung und dadurch Reduzierung der
Unfallen die zu dieser Operation gehdren.

» Beseitigung der irregularen Teilen die durch den
Schneideverschleifld verursacht sind.

» Verfeinerung der Oberflachenbeschaffenheit.

TAM® Plus 7



Enge
Toleranzen
far die
Wanddicke
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Dank des Diescher-
Querwalzenprozesses und
der kiirzlich umgebauten
Lochdornanlage, kann
Tenaris enge Toleranzen
gewéhrleisten (Tabelle auf
Seite 11) die fortlaufend
abgemessen werden.

Geradheit

Vorteile

» Keine Walzrohen Zonen
nach Zerspanung.

e Reduzierung des
Grundrohrgewichtes.
Die notwendige
Wanddicke, um das mit
der Zerspanung
erhaltenden Endprodukt,
ist kleiner.

Die Verfahrenskontrollen

ermdglichen eine Geradheit
die gleich oder niedriger als

1%o kumulativ auf die

gesamte Rohrlénge ist.

Vorteile

e Bessere Zentrierung
und dadurch seltenere
Spanbeseitigung.

e niedrigere
Vibrationen/Schwingu
ngen in der Maschine.

e Reduzierung der
Anlageanhalten

e Produktivitats-
steigerung



TAM® Plus

1. Anwendungen

ANWENDUNGEN

E355 HL Maschinenbaustahl mit hoher Zerspanbarkeit

E470 HL Maschinenbaustahl mit hoher Zerspanbarkeit und Streckgrenze

E420J2 HL Maschinenbaustahl mit hoher Zerspanbarkeit und gewahrleisteter Zahigkeit

* HL = hohe Zerspanbarkeit

1. Stahlgute

CHEMISCHE ZUSAMMENSETZUNG *%

E355 HL =<0,20 =150 =0,50 =0,030 0,020 - 0,035
E470 HL 0,16 + 0,22 130+1,70 010+050 =0,030 0,020-0,035 0,08 +0,15 = 0,010 <0,070
E42002HL 0,16 + 0,22 130+1,70 010+050 =0,030 0,020-0035 =040 0,08 +0,15 =0,30 <0,80 = 0,010 =<0,070 < 0,050

* Alle Stéhle sind komplett beruhigt
Elemente wie Al, Ti, Nb oder V kénnen zur Stickstoffbindung und zur Erhaltung der mechanischen Eigenschaften erganzt werden

MECHANISCHE EIGENSCHAFTEN: Maschinenbaustahle

GUTE  LIEFERZUSTAND* ZUGFESTIGKEIT KERRLSCH AGZAHGKET*
Rp02 (MPa) min Rm (MPa) min Charpy KV long.
Wanddicke mm Wanddicke mm b T°C Jmin
<16 >16<40 >40<65 >65=<80 >80 <100 <16 >16<40 >40<65 >65=<100
E355 HL G 355 345 335 315 295 510-650  510-650  510-650 470 21
E470 HL G 470 430 650 650 17
E420J2 HL N 420 400 390 370 360 600 560 530 500 19 -20 27

* G = Walzroh (nicht behandelt) - N = normalgegliiht
**Die Kerbschlagszéhigkeit ist als Mittelwert von 3 Proben mit Probedurchschnitt W = 10 mm berechnet. Der Mindestwert darf dabei nur von einem Einzelwert, und zwar
hochstens um 30%, unterschritten werden.

Auf dem Zertifikat sind die Abmessungen des Teststiicks und die im Test gemessenen Werte in J angegeben. Wenn die Breite W des Teststlicks unter 10 mm liegt, sind die
geforderten Werte KV1g im neuen Wert KVyy, nach der Formel: KVW = KV1q x (W / 10) reduziert.

Die Kerbschlagzahigkeitsprifung sind bei einer Wandnenndicke <6 mm nicht erforderlich.
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3. Abmessungstoleranzen

AuBendurchmesser und Wanddicke sind in der Tabelle
markiert.

Geradheit: 1%o0 kumulativ

4. Langen

Die Produkte werden in handelstblichen Langen geliefert.

Option ¢
Bei der Bestellung kdnnen Lé&ngen vereinbart werden, die
anders als die Standardlangen sind

Servicezentrum
Das Servicezentrum kann Fixlangen mit Toleranzen von
+0/+3 mm liefern.

Orthogonalitat des Schnittes: 1,5 mm.

5. Kontrollen

Das Produkt wird folgenden Kontrolle unterzogen:

- Von den Normen vorgeschriebene mechanische Tests
- Elektromagnetische Kontrolle laut EN10246-5 LIV. F2
- Visuelle Kontrolle und MaRkontrolle.

Option d
Zusétzliche spezifische Kontrollen kénnen bei der Bestellung
vereinbart werden.

6. Oberflachen

Das Produkt wird mit rohen, warmgefertigten Oberflachen
geliefert.

7. Zertifizierung

Das Produkt wird mit den Abnahmeprufprotokoll 3.1.B laut
EN 10204 geliefert.

Tenaris arbeitet mit kompletter Rickverfolgbarkeit des
Produktes.
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8. Identifizierung und Markierung

Die Kennzeichnung der ,,TAM PLUS* Rohre erfolgt durch die
folgende Markierung:

Mittels Lackierung (Weif3) tber die gesamte Rohrlange:
- Marke des Herstellers

- TAM PLUS

- Stahlgute

- Ausfiihrungsnorm

- AD xWD

- S (Fabrikationsprozess)

- Schmelze

- interne Bestatigungsnr.

Mittels Pragung:

- Marke des Herstellers
- TAM PLUS

- Stahlgute

- S (Fabrikationsprozess)
- Werkabnehmer

Lackierung (Tenaris-Rosa)

- TAM PLUS fortlaufend tber die gesamte Rohrlange

- quer auf beider Enden

9. Verpackung

Die Rohre werden in Bunden mit Stahlband umreift geliefert.
Tenaris bietet fur seine Produkte die Mdglichkeit der techni-

schen Unterstttzung fur individuelle Anwendungen und
Verwendungen.
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Die TenarisDalmine Techniker stehen zur Verfugung um die Rohrgrundabessungen, die zur Erzielung der endgultigen Abmessungen nach Zerspanung

notwendig sind, zu festlegen.
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Die aktuelle Version dieses Kataloges finden
Sie auf unserer Internetseite.
www.dalmine.it
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Betriebsleitung
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www.dalmine.it
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D-80797 Munchen

(49 - 0) 89 5908 2056 tel
(49 - 0) 89 5908 1369 fax

verbreitet von:

Tenaris Marketing Communications - mktcomm@dalmine.it




