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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahrenund eine An-
lage zum Transportieren und Verbinden von Rohren ent-
lang ihrer Langserstreckungsrichtung, siehe z.B DE-A-
100 39 120, die den Oberbegriff der Anspriiche 1 und 11
offenbart.

[0002] Bei der Arbeit mit Rohren besteht oftmals die
Notwendigkeit, zwei Rohre miteinander zu verbinden,
bevor diese weiterverarbeitet werden. Dieses ist an sich
unproblematisch und kann beispielsweise dadurch ge-
schehen, dass das Rohrende eines der zu verbindenden
Rohre, beispielsweise durch einen Push-Pointer, ange-
spitzt oder verjingt und in das Rohrende des anderen
Rohres eingefiihrt wird. Die beiden Rohre kénnen dann
beispielsweise durch Dellen miteinander verbunden wer-
den. Es versteht sich, dass auch andere Verbindungs-
arten hierfir, je nach gewiinschten Ergebnis der Verbin-
dung, zur Anwendung kommen. Problematisch gestaltet
sich diese Vorgehensweise, wenn die Transportge-
schwindigkeit, mit welcher das gesamte Rohr dann einer
nachfolgenden Bearbeitungsstation zugefiihrt wird, nicht
unter einen definierten Wert sinken darf, was beispiels-
weise bei einer nachgeschalteten Durchlaufgliihe der
Fall ist.

[0003] Um dieser Problematik zu begegnen, ist es ei-
nerseits bekannt, zwischen der Verbindungsstation und
der Bearbeitungsstation einen Zwischenspeicher fiir die
Rohre, wie dieser beispielsweise in der EP 0182 922 B1
offenbart ist, vorzusehen. Ein derartiger Zwischenspei-
cher kann, wie beispielsweise in der EP 0 182 922 B1
offenbart, aus lediglich einer Schleife bestehen. Ebenso
kénnen mehrere Windungen an dieser Stelle vorgese-
hen sein. Bei gefllltem Zwischenspeicher kann dann an
der Verbindungsstation das hintere Ende eines in dem
Zwischenspeicher befmdlichen und die Bearbeitungs-
station durchlaufenden ersten Rohres angehalten und
mit dem vorderen Ende eines nachfolgenden zweiten
Rohres verbunden werden, wahrend Rohr aus dem Zwi-
schenspeicher der Bearbeitungsstation zugefihrt wird.
Ist die Verbindung hergestellt, so wird das Rohr mit einer
Uber der Transportgeschwindigkeit liegenden Nachfiihr-
geschwindigkeit in den Zwischenspeicher transportiert,
sodass dieser wieder aufgefiillt werden kann.

[0004] Ein derartiger Zwischenspeicher hat jedoch
den Nachteil, dass er das Rohr verhaltnismaRig stark
belastet. Um diesem Nachteil zu begegnen, ist es ande-
rerseits bekannt, einen verlagerbaren Verbindungswa-
gen vorzusehen, der in der Lage ist, Rohre von zwei ver-
schiedenen Transporteinrichtungen zweier Rohrzufuh-
ren aufzunehmen, indem der Verbindungswagen das
hintere Ende eines auslaufenden Rohres wahrend des
Transportes in den Transportweg eines weiteren Rohres
verlagertund diese beiden Rohre dann verbindet. Dieses
weitere Rohr wird wahrend das erste Rohr transportiert
und der Bearbeitungsstation zugefuhrt wird, entspre-
chend vorbereitet und in einer separaten Zufuhreinrich-
tung bereitgestellt. Eine derartige Ataordnung erweist
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sich jedoch als sehr aufwandig, weil zwei komplette Zu-
fuhreinrichtungen fir die Rohre auf sehr engem Raum
bereitgestellt werden missen, da der Verbindungswa-
gen nur eine begrenzte Distanz der beiden unterschied-
lichen Transportwege fiir die Rohre tiberbriicken kann.
[0005] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, eine
Vorrichtung und eine Anlage zum Transportieren und
Verbinden von Rohren entlang ihrer Langserstreckungs-
richtung bereitzustellen, die mit einer minimalen Zahl an
Baugruppen auf einen Zwischenspeicher verzichten
koénnen.

[0006] Als Ldsung schlagt die Erfindung einerseits ein
Verfahren geméss Anspruch 1 vor.

[0007] Vorzugsweise ist hierbei die Verbindungsge-
schwindigkeitgréRer als 0. Hierdurchlassen sich Arbeits-
prozesse vorteilhaft beschleunigen.

[0008] Als weitere Lésung schlagt die Erfindung eine
Anlage zum Transportieren und Verbinden von Rohren
entlang ihrer Langserstreckungsrichtung gemass An-
spruch 11 vor.

[0009] Somit wird insbesondere darauf verzichtet, die
Klemmung beider Rohre an einem gemeinsamen Wagen
vorzunehmen und dann die Klemmungen an diesem Wa-
gen derart zu verlagern, dass die Rohre miteinander ver-
bunden werden. Hierdurch kénnen verhéaltnismagig klei-
ne Wagen zur Anwendung kommen, die schnell be-
schleunigt werden kénnen, so dass die benétigten Weg-
strecken minimiert werden. Daruber hinaus kénnen auf
diese Weise auch gréfRere Wegstrecken zwischen den
beiden Klemmpunkten fir die beiden zu verbindenden
Rohrenden ohne viel Aufwand uberbriickt werden.
[0010] Vorzugsweise entspricht die Verbindungsge-
schwindigkeit einer Soll-Transportgeschwindigkeit fur
die Rohre. Hierdurch erfolgt dass Verbinden ohne Be-
eintrachtigung des Rohrtransportes, so dass das Rohr
sehr gleichférmig einer Bearbeitungsstation, wie einer
Durchlaufgliihe, zugefuhrt werden kann. Sollten derarti-
ge Verbindungsgeschwindigkeiten nicht erreichbar sein,
ist es vorteilhaft, wenn die Heranfiihrgeschwindigkeit der
Soll-Transportgeschwindigkeit entspricht. Hierdurch
braucht der Korb des neu angefiigten Rohres nicht mehr-
fach Beschleunigungsprozessen unterzogen werden,
was regelungstechnisch und energetisch sehr vorteilhaft
ist. Je nach konkreter Ausgestaltung kann es jedoch
auch ausreichen, wenn die Heranflhrgeschwindigkeit
unter der Soll-Transportgeschwindigkeit liegt, wenn die
Transportgeschwindigkeit zwischenzeitlich wahrend des
Heranfiihrens und des Verbindens entsprechend abge-
senkt werden kann.

[0011] Vorliegende Erfindung geht somit gattungsge-
maf von einem Verfahren bzw. von einer Anlage zum
Transportieren und Verbinden von Rohren entlang ihrer
Langserstreckungsrichtung aus, bei welcher die zu ver-
bindenden Rohre sukzessive durch identische Baugrup-
pen, wie eine erste und eine zweite Transporteinrichtung
gefuihrt werden. Dieses entspricht der Anordnung und
Verfahrensfuhrung bei Anlagen mit einem Zwischen-
speicher, bei denen letztlich ein Rohr zunachst fiir die
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Verbindung vorbereitet und dann, wenn das Rohrende
des momentan transportierten Rohres erreicht ist, das
vorbereitete Rohr mit diesem Rohrende verbunden wird.
Durch diese Vorgehensweise sind separate Zufuhrein-
richtungen, die jeweils ein Rohr in einer vorbereiteten
Position fur die Verbindung bereithalten, nicht notwen-
dig.

[0012] DaderVerbindungswagen an einer stationéaren
Fuhrung gelagert und gefihrt ist, ist eine derartige An-
ordnung insbesondere dahingehend baulich einfach
auszugestalten, dass der Verbindungswagen ohne Wei-
teres hin und her bewegt werden kann, um auf diese
Weise zwei Rohrenden in Bewegung verbinden zu kén-
nen. Hierbei ist die Fiihrung vorzugsweise derart ausge-
staltet, dass der Verbindungswagen parallel des gemein-
samen Transportweges bewegt werden kann. An sich
reichtes allerdings auch aus, wenn lediglich die zum Ver-
binden notwendigen Baugruppen, wie beispielsweise
Klemmeinrichtungen, Ziehsteine oder ahnliches, parallel
bzw. entland des Transportweges verlagert werden kén-
nen.

[0013] Davor dem Klemmwagen ein Verbindungswa-
genvorgesehenist, kdnnen entlang des Transportweges
ein erstes Rohr von dem Verbindungswagen und ein
zweites Rohr von dem Klemmwagen gefuhrt werden. Auf
diese Weise kdnnen die beiden Rohrenden ohne Weite-
res zueinander gebracht und dann miteinander verbun-
den werden. Ein Konstruktion mit Klemmwagen vor dem
Verbindungswagen hat namlich den Nachteil, dass dann
inder Regel der Verbindungswagen, welcher regelmafig
aufgrund der Vielzahl an Baugruppen, die er zu tragen
hat, schwerer ist, schneller beschleunigt werden muss
als der regelmaRig leichtere Klemmwagen. Insofern ist
die Anordnung des Klemmwagens nach dem Verbin-
dungswagen vorteilhaft, da dann der Verbindungswagen
nicht so schnellen Geschwindigkeitswechseln unterzo-
gen werden muss.

[0014] DaderKlemmwagen unabhangigvondem Ver-
bindungswagen an einer zur Anlage stationaren Fiihrung
gelagert und gefihrt ist, kbnnen der Verbindungswagen
und der Klemmwagen ohne Weiteres mit unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten entlang des Transportweges
bewegt werden, so dass inshesondere verhaltnismafig
kleine Anordnungen als Verbindungswagen und Klemm-
wagen genutzt werden kénnen, wodurch sich der bauli-
che Aufwand und insbesondere die zu bewegende Mas-
se minimieren lasst.

[0015] Vorzugsweise wird hierflir dieselbe stationare
Fuhrung wie fir den Verbindungswagen genutzt, wo-
durch sich Baugruppen einsparen lassen und Verbin-
dungswagen sowie Klemmwagen ohne Weiteres be-
triebssicher auch in Bewegung préazise zueinander posi-
tioniert werden kdnnen, um die beiden Rohre zueinander
zu flhren und miteinander zu verbinden.

[0016] Die Anlage baut besonders kostengiinstig,
wenn der verbindungswagen und der Klemmwagen bau-
gleiche Klemmeinrichtungen aufweisen.

[0017] Auch wird kumulativ bzw. alternativ zu den vor-
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stehend beschriebenen Lésungen ein Verfahren zum
Transportieren und Verbinden von Rohren entlang ihrer
Langserstreckungsrichtung vorgeschlagen, bei wel-
chem das hintere Rohrende eines ersten, von einem er-
sten Korb abgehaspelten Rohres mit dem vordere Roh-
rende eines zweiten, von einem zweiten Korb abgeha-
spelten Rohres verbunden wird und welches sich da-
durch auszeichnet, dass wahrend des Transportes der
zweite Korb die Position des ersten Korbes einnimmt.
[0018] Letzteres kann beispielsweise schon passie-
ren, wenn noch das erste Rohr transportiert wird bzw.
solange das zweite Rohr noch in einer Bereitstellungs-
position befindlich ist. Ebenso kann dieses noch vor dem
verbinden der beiden Rohre passieren. Hierzu kann bei-
spielsweise noch wahrend des Transportes des ersten
Rohres bzw. noch wahrend des Abhaspelns der erste
Korb von einer Arbeitsposition in eine Abtransportpositi-
on verlagert und der zweite Korb in die Arbeitsposition
gebracht werden.

[0019] Vorzugsweise wird hierbei jedoch der zweite
Korb vor und wéhrend des Verbindens der beiden Rohre
in die Position des ersten Korbes Uberfuhrt. Hierdurch
wird, in Abgrenzung zu der Verwendung zweier Zufuhr-
einrichtungen, eine sukzessive Bearbeitung der Rohre
ermaoglicht, die letztlich jeweils die identischen Positio-
nen wie die zuvor bearbeiteten Rohre einnehmen. Hier-
durch kénnen vorteilhafter Weise fur jedes Rohr die iden-
tischen, das jeweilige Rohr bearbeitenden bzw. fihren-
den Baugruppen genutzt werden, wodurch die Anlage
aulerst kostengunstig baut.

[0020] Vorzugsweise schlagtdie Erfindung ein Verfah-
ren zum Transportieren und Verbinden von Rohren ent-
lang ihrer Langserstreckungsrichtung vor, wobei das hin-
tere Rohrende eines ersten, von einem ersten Korb ab-
gehaspelten Rohres mit den vorderen Rohrende eines
zweiten, von einem zweiten Korb abgehaspelten Rohres
verbunden wird, wobei wéhrend des Transportes das
zweite Rohr in die identische Position wie zuvor das erste
Rohr uberfuhrt wird. Vorteilhafter Weise lassen sich hier-
durch identische Transportwege von verschiedenen
Rohren verwenden, wodurch das gesamte Verfahren
wesentlich schneller und effektiver durchgefuhrt werden
kann.

[0021] Die Uberfiihrgeschwindigkeit ist vorzugsweise
groRer oder gleich einer Verbindungsgeschwindigkeit,
mit welcher das hintere Rohrende des ersten Rohres
wahrend des Verhindens gefiihrt wird. Auf diese Weise
kann freies Rohr als Spielraum geschaffen werden, wenn
beispielsweise ein Korb verlagert und mit einer Drehan-
triebseinrichtung verbunden werden muss. Dieser Spiel-
raum kann auch fiir andere Prozesse, bei denen an sich
die Rohrspule bremsend wirkt, genutzt werden, um die
Gesamtgeschwindigkeit dieses Verfahrens mdéglichst
hoch zu halten.

[0022] Insbesondere kann aus diesem Grunde die
Uberfiihrgeschwindigkeit gréRer oder gleich einer Her-
anfuhrgeschwindigkeit sein, mit welcher das vordere
Rohrende des zweiten Rohres an das hintere Rohrende
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des ersten Rohres herangefiihrt wird und die vorzugs-
weise Uber der Verbindungsgeschwindigkeit liegt.
[0023] Insofern kommtvorliegende Erfindung miteiner
sehr geringen Zahl an Baugruppen aus. Darlber hinaus
kann aufgrund der tber Null liegenden Verbindungsge-
schwindigkeit auf einen Zwischenspeicher verzichtet
werden, so dass die Rohre weitest moglich geschont
werden kdnnen. Insbesondere hat sich herausgestellt,
dass der bendétigte Bauraum fir eine Wegstrecke der
Rohrverbindungseinrichtung in der GréRenordnung fur
den Baumraum des Zwischenspeichers oder sogar dar-
unter liegt, da ein Zwischenspeicher, der ausreichende
Speicherkapazitat aufweist, ohne eine Rohr zu stark zu
belasten, verhédltnisméafRig gro3 gewahlt werden muss.
Dariiber hinaus zeichnet sich vorliegende Erfindung da-
durch aus, dass, wie bei den Anordnungen mit Zwischen-
speicher, jedes Rohr die identischen Arbeitsstationen
und den identischen Weg passiert, so dass erstere, also
die Arbeitsstationen, lediglich einfach vorgesehen sein
mussen, wahrend fur letzteren kein zuséatzlicher Raum
benotigt wird. Insofern baut eine entsprechende Anlage
aulerst kostengulnstig und platzsparend. Die vorliegen-
de Anordnung arbeitet auch energetisch verhaltnismafig
gunstig, da keines der Rohre vollstandig abgebremst und
wieder auf Soll-Transportgeschwindigkeit beschleunigt
werden braucht.

[0024] Vorzugsweise kommen fir den Verbindungs-
wagen und den Klemmwagen baugleiche Klemmeinrich-
tungen zur Anwendung, wodurch die Anlage besonders
kostenguinstig baut.

[0025] Umzwischenzweizuverbindenden Rohren be-
sonders gute Verbindungsvoraussetzungen zu schaffen,
ist es vorteilhaft, wenn der Verbindungswagen eine Tren-
neinrichtung, beispielsweise eine Séage, aufweist. Mittels
der Trenneinrichtung kénnen jeweils die Rohrenden ab-
getrennt werden, so dass besonders saubere Rohren-
den zum Verbinden bereitgestellt werden kénnen. Ins-
besondere ist es moglich, Rohrenden abzutrennen, die
aufgrund der Haspel oder sonstiger vorgelagerter Bear-
beitungsprozesse verbogen oder sonst wie geschadigt
sind.

[0026] Dementsprechend kann es vorteilhaft sein, an
einem Klemmwagen eine Trenneinrichtung und/oder
Mittel zum Vorbereiten eines Rohrendes fureinen Ver-
bindungsvorgang, wie ein Ziehstein oder ahnliches vor-
zusehen. Da derartige Anordnungen in der Regel ver-
haltnisméaRig aufwandig und somit schwer sind, sind je-
doch diese Vorbereitungsmittel und/oder Trenneinrich-
tungen vorzugsweise stationar vorgesehen, so dass der
Klemmwagen leicht baut, wodurch er auch einfacher
schnell bewegt werden kann. Diese stationare Anord-
nung der Vorbereitungsmittel und/oder Trenneinrichtung
istinsbesondere fir das in Bewegungsrichtung weisende
Rohrende vorteilhaft, da dieses ohne Weiteres vor dem
eigentlichen Transportvorgang bereits bereitgestellt wer-
den kann, um die notwendigen Tatigkeiten durchzufiih-
wen, auch wenn der Rest des entsprechenden Rohres
noch auf dem entsprechenden Korb befindlich ist. Beim
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hinteren Rohrende sind derartige Manipulationen
schwieriger durchzufuihren, so dass es diesbeziglich
vorteilhaft ist, die Manipulationen in Bewegung, insbe-
sondere durch Einrichtungen an dem Verbindungswa-
gen, vorzunehmen.

[0027] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vor-
liegender Erfindung werden anhand nachfolgender Be-
schreibung anliegender Zeichnung erlautert, in welcher
beispielhaft Anlagen zum Transportieren und Verbinden
von Rohren sowie einige wesentliche Baugruppen der
Anlagen dargestellt sind.

[0028] Es zeigen
Figuren 1 bis 3 schematisch eine Anlage zum
Transportieren und Verbinden von
Rohren in unterschiedlichen An-
sichten,

Figur 4 schematisch eine Detailansicht ei-
ner Vorbereitungsstation,
Figur 5 schematisch eine Teilansicht der

Vorbereitungsstation aus der Figur
4 mit einer herangefihrten Klemm-
zange.

schematisch Detailansichten einer
ersten Transporteinrichtung mit ei-
nem nachgeschalteten Vorrichter
in unterschiedlichen Arbeitspositio-
nen und

schematisch Detailansichten eines
Verbindungswagens und eines
Klemmwagens der Anlage in unter-
schiedlichen Arbeitspositionen.

Figuren 6 bis 8

Figuren 9 und 10

[0029] Die in den Figuren 1 bis 3 in einer Ubersicht
beispielhaft dargestellte Anlage 1 umfasst einen ersten
Transportapparat 10 und einen zweiten Transportappa-
rat 12, mittels derer ein Rohr 14 einer Durchlaufglihe 16
zugefibrt wird.

[0030] Das Rohr 14 wird hierbei mittels einer Verbin-
dungseinrichtung 18 sukzessive aus Rohrteilstlicken 20,
22 zusammengesetzt. Hierbei sind die Rohre 14 und
Rohrteilstlicke 20, 22 in Figur 1 bis 3 lediglich exempla-
risch dargestellt und beziffert, und entsprechen teilweise
unterschiedlichen Verfahrensstadien, wie nachfolgend
detailliert erlautert werden wird.

[0031] Die Verbindungseinrichtung 18 umfasst einen
Verbindungswagen 24 und einen Klemmwagen 26, die
in diesem Ausflihrungsbeispiel gemeinsam an einer an-
lagenfesten Fiihrung 28 entlang des Transportweges 29
des Rohres 14 verlagerbar sind. Eine derartige separate
Lagerung von Verbindungswagen 24 und Klemmwagen
26 an einer anlagenfesten Fiihrung 28 ist auch unabhan-
gig von den Ubrigen Merkmalen vorliegender Erfindung
vorteilhaft, um bei einer Anlage 1 bzw. bei einem Verfah-
ren zum Verbinden und Transportieren von Rohren 14
bzw. Rohrteilstiicken 20, 22 betriebssicher und kosten-
glnstig das Rohrende eines zweiten Rohrteilstiicks 22
einem Robhrteilstiicks 20 eines ersten Rohres zuzufuh-
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ren.

[0032] DieAnlage 1 umfasstdariiber hinaus einen Vor-
richter 30, welcher insbesondere als waagerechter Vor-
richter 30 dazu dient, eine Rohrkrimmung der auf Kor-
ben 32 in Wicklungen bereitgestellten Rohrteilstiicke 20,
22 zu beseitigen. Vorzugsweise kommt hier ein waage-
rechter Vorrichter 30 mit geregeltem Antrieb und einer
Rollenzustellung Uber Handrader und Spindeln zur An-
wendung. Wenigstens einer der Transportapparate 10,
12 ist vorzugsweise ein Vier-Rollen-Transportapparat
mit klappbarem Rollenkreuz und geregeltem Antrieb.
Insbesondere der Transportapparat 10 weist darlber
hinaus die Méglichkeit auf, die Rollen tUber Zylinder zu
offnenund zu schliefRen. Auf diese Weise kann, wie nach-
folgend noch im Detail erlautert werden wird, ein zu ver-
bindendes Rohrende der Rohrteilstiicke 20, 22 in den
Transportapparat 10 ohne Weiteres eingelegt und hier-
nach von diesem automatisch ergriffen werden.

[0033] Dariberhinaus umfasstdie Anlage 1 noch eine
Rohrvorbereitungsstation 34, die bei vorliegendem Aus-
fuhrungsbeispiel einen Push-Pointer zur Reduktion des
AuRendurchmessers desvorderen Rohrendes eines neu
zuzufuhrenden Rohrteilstiicks 20, 22 sowie eine Schutz-
gas-Einblasvorrichtung zum Einblasen von Schutzgas in
das Robhrteilstiick 20, 22 aufweist.

[0034] Die Anlage 1 umfasst darber hinaus einen
Uberfuhrwagen 36 fiir die Kérbe 32, der bei vorliegendem
Ausfuhrungsbeispiel in der Lage ist, die Kérbe 32 von
einer Vorbereitungsposition 38 entlang einer Bewe-
gungsrichtung 39 in eine Abhaspelposition 40 und von
der Abhaspelposition 40 in eine Leerposition 42 zu Uber-
fuhren. Bei vorliegendem Ausfiihrungsbeispiel handelt
es sich bei dem Uberfiihrwagen 36 um einen Fahrrah-
men, der gleichzeitig zwei Kérbe 32 aufnehmen und
tberfiihren kann.

[0035] Darlber hinaus umfasst die Anlage 1 eine
Rohrpositioniervorrichtung 43, mittels welcher das vor-
dere Ende eines Rohrteilstiickes 20, 22 erfasst und der
Vorbereitungsstation 34 sowie anschlieend dem Trans-
portapparat 10 zugefiihrt werden kann. Bei vorliegendem
Ausfuhrungsbeispiel umfasst die Rohrpositioniervorrich-
tung 43 eine Rohrklemmzange 44, die in der Hohe 45
verlagerbar an einem Fahrwagen 46 hangt, welcher ent-
lang Fihrungsschienen 47 von einer Rohraufnahmepo-
sition 49 in der Nahe der Vorbereitungsposition 38 zu
einer Vorbereitstellungsposition 50 in der Nahe der Vor-
bereitungsstation 34 und zu einer Rohraufgabeposition
51 in der Nahe des Transportapparates 10 verlagerbar
ist.

[0036] NichtinderZeichnung dargestelltsind heb-und
senkbare Drehtische fur die Koérbe 32 in der Vorberei-
tungsposition 38 und der Abhaspelposition 40, wobei der
Drehtisch in der Vorbereitungsposition 38 vorzugsweise
einen ungeregelten Antrieb fir die Tangentenpositionie-
rung aufweist, wahrend der Drehtisch in der Abhaspel-
position 40 geregelt ist. Zum rechtzeitigen Erkennen ei-
nes in der Abhaspelposition 40 abgehaspelten Rohren-
des ist ein Tanzer 52 vorgesehen, wobei statt eines der-
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artigen Tanzers 52 auch andere Messeinrichtungen, mit
denen ein Rohrende rechtzeitig erkannt werden kann,
vorgesehen sein kénnen.

[0037] InderPark- bzw. Leerposition 42 ist fir die Kor-
be 32 ein einfacher Hubtisch (beispielsweise ein pneu-
matischer Balgzylinder, nicht dargestellt) vorgesehen.
Der Hubtisch sowie die heb- und senkbaren Drehtische
ermdglichen es, dass der Uberfilhrwagen 36 unter den
Koérben 32 verlagert werden kann.

[0038] Um einen neuen bzw. weitere Rohrteilstiicke
20, 22 bereit zu stellen und zu bzw. mit einem Rohr 14
zu verbinden, wird ein entsprechender Korb 32 auf den
Drehtisch der Vorbereitungsposition 38 gestellt. Der
Drehtisch hebt den Korb 32 an und die Rohrpositionie-
rungsvorrichtung 43 stehtin ihrer Rohraufnahmeposition
49 Uber dem Korbrand 32A bereit.

[0039] DerKorb 32 wird dannvorzugsweise derart ver-
lagert, dass das vordere Rohrende 53 (siehe Figuren 4
bis 8) des zweiten Rohres 22 von der Klemmzange 44
ohne Weiteres ergriffen werden kann. Vorzugsweise ist
eine Positionierplatte (nicht dargestellt), beispielsweise
an der Klemmzange 44, vorgesehen, so dass das vor-
dere Rohrende 53 mit definierten Abstand Uber die
Klemmzange 44 hinausragt. Dartiber hinaus ist sowohl
die Klemmzange 44 als auch die Hohenverstellbarkeit
45 derselben vorzugsweise Uber eine hydraulische An-
ordnung 44A automatisiert. Der Fahrwagen 46 wird vor-
zugsweise Uber ein angetriebenes Ritzel und eine Zahn-
stange bewegt. Auch der Uberfiihrwagen 36 wird vorlie-
gend Uber ein Ritzel und eine Zahnstange angetrieben,
wobei auch andere Antriebsarten zur Anwendung kom-
men kénnen.

[0040] Das durch die Klemmzange 44 ergriffene vor-
dere Rohrende 53 wird dann, wie in Figur 4 dargestellt,
Uber die Vorbereitungsstation 34 gefahren und, wie in
Figur 5 dargestellt, in diese abgesenkt. AnschlieRend
kann ein Push-Pointer 54 einen Reduzierring 55 uber
das Rohrende 53 fihren und den Durchmesser des Roh-
rendes 53 in gewilinschter Weise reduzieren. Hierbei
stiitzt sich die Klemmzange 44 vorzugsweise an einem
Anschlag 56 ab, wie in Figur 5 angedeutet. Auf diese
Weise kann die Klemmzange 44 trotz verhaltnismagig
hoher Hebellangen zum Fahrerwagen 46 den Kréaften
des Push-Pointers 54 begegnen.

[0041] Wahrend des Reduzierens wird die vordere
Spitze des Rohrendes 53 vorzugsweise zusatzlich noch
Uber einen Hohlkegel 57 leicht angespitzt, wie bereits
aus dem Stand der Technik hinreichend bekannt.
[0042] Dariber hinaus wird durch den innen hohlen
Push-Pointer 54 Schutzgas in ausreichender Menge in
die Rohrteilstiicke 20, 22 eingebracht.

[0043] Esverstehtsich, dassin einer anderen Ausfih-
rungsform auch anders wirkende Vorbereitungsstatio-
nen vorgesehen sein kénnen.

[0044] Nachdem der Reduzierring 55 des Push-Poin-
ters 54 wieder zuriickgefahren ist und alle Gbrigen Téatig-
keiten, wie Anspitzen und Schutzgaseinflllen, erledigt
sind, hebt die Klemmzange 44 das Rohrteilstlick 22 wie-
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der an und fahrt dieses in die Rohraufgabeposition 51
Uiber dem Transportapparat 10, wie dieses in Figur 6 dar-
gestellt ist. In dieser Position verbleibt die Klemmzange
44, bis das zwischenzeitlich transportierte Rohrteilstiick
20 vollends den Korb 32 und den Vorrichter 30 verlasst,
was Uber den Tanzer 52 ermittelt wird.

[0045] Wahrend der Fahrwagen 46 das vordere Roh-
rende 53 des Fohrteilstiicks 22 in die Aufgabeposition
51 fahrt, wird das Rohrteilstiick 22 aus dem Korb 32 in
seiner Vorbereitungsposition 38 abgezogen, wobei hier
vorzugsweise der Drehantrieb des Drehtisches unter-
stutzend wirkt.

[0046] Sowie das hintere Rohrende des Rohrteilstlicks
20 den Tanzer 52 verlasst, verlangsamt bei vorliegen-
dem Ausfuhrungsbeispiel die Anlage 1 auf eine Verbin-
dungsgeschwindigkeit, die beispielsweise bei 40 m/min
liegt. Je nach konkreter Ausfiihrungsform kann auf ein
derartiges Verlangsamen verzichtet werden. Gleichzei-
tig werden die Drehtische in Vorbezeitungsposition 38
und der Abhaspelposition 40 abgesenkt, sodass die Kor-
be 32 auf dem Uberfiilhrwagen 36 stehen.

[0047] Sowie das hintere Rohrende des Rohrteilstlicks
20 den Transportapparat 10 verlasst, werden dessen
Rollen 11 geoffnet und die Rohrpositionierungsvorrich-
tung 43 senkt das vordere Rohrende 53 des zweiten
Rohrteilstiicks 22 in den Transportapparat 10 zwischen
dessen Rollen 11.

[0048] Die Rollen 11 werden im Anschluss hieran wie-
der geschlossen und die Klemmzange 44 gibt das Rohr-
teilstlick 22 frei.

[0049] Unmittelbar hierauf startet der Transportappa-
rat 10 mit einer Heranfuhrgeschwindigkeit, die tber der
Verbindungsgeschwindigkeit liegt. Gleichzeitig verfahrt
der Uberfiilhrwagen 36 den leeren Korb 32 von der Ab-
haspelposition 40 in die Leerposition 42 und den vollen
Korb 32 mit dem néchsten Rohrteilstiick 22 von der Vor-
bereitungsposition 38 in die Abhaspelposition 40. Vor-
zugsweise entspricht die Geschwindigkeit des Ubezfiihr-
wagens 36 und somit auch der Kérbe 32 der Heranfuhr-
geschwindigkeit, sie kann allerdings insbesondere auch
gréRer gewahlt werden, sodass etwas Rohrteilstiick in
Reserve ist, wenn der Korb 32 seine Abhaspelposition
40 erreicht hat und ausreichend Zeit verbleibt, dass der
heb- und senkbare Drehtisch den Korb 32 anheben und
ausreichend beschleunigen kann.

[0050] Sowie das hintere Rohrende des Rohrteilstlk-
kes 20 den Klemmwagen 26 verlassen hat (siehe Figur
9), folgt der Verbindungswagen 24 dem hinteren Roh-
rende mit der Verbindungsgeschwindigkeit. Auf diese
Weise ist das hintere Rohrende wéhrend des Verbin-
dungsvorganges sicher gefiihrt. Wenn das vordere Roh-
rende 53 des Rohrteilstiicks 22 den Klemmwagen 26
durchlaufen hat, greifen Klemmbacken (hier nicht ge-
zeigt) des Klemmwagens 26 das vordere Rohrende und
der Klemmwagen 26 wird auf Heranfiihrgeschwindigkeit
beschleunigt. Hierbei klemmt der Klemmwagen 26 bzw.
die Klemmbacken des Klemmwagens 26 das vordere
Rohrende 53 derart, dass das zuvor reduzierte Anfangs-
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stlick sowie vorzugsweise ein weiteres Stick aus dem
Klemmwagen 26 bzw. dessen Klemmbackenheraus-
schauen.

[0051] Vorzugsweise weist der Verbindungswagen 24
eine Sage auf, mit welcher das Rohrende des Rohrteil-
stiicks 20 ein wenig abgesagt werden kann, so dass eine
saubere Verbindungsstelle zum vorderen Rohrende 53
des Rohrteilstiicks 22 geschaffen wird. Sowohl der
Klemmwagen 26 als auch der Verbindungswagen 24
sind vorzugsweise mit hydraulisch betatigbaren Klemm-
einrichtungen versehen.

[0052] Sowie der Klemmwagen 26 den Verbindungs-
wagen 24 erreicht und das vordere Rohrende 53 des
zweiten Rohrteilstlicks 22 in das Rohrteilstuick 20 hinein-
geschoben hat, werden die beiden Rohrenden durch ei-
ne Verbindungseinrichtung (hier nicht explizit gezeigt) an
dem Verbindungswagen 24, wie beispielsweise eine
Delleinrichtung, miteinander verbunden (siehe Figur 10).
Anschlieend werden die Klemmbacken des Klemmwa-
gens 26 und des Verbindungswagens 24 geoffnet und
die zu einem Rohr 14 verbundenen Rohrteilstiicke 20,
22 freigegeben. Die gesamte Anlage 1 beschleunigt
dann auf Arbeits- bzw. Solltransportgeschwindigkeit.
[0053] Im Anschluss hieran kehren die beiden Wagen
24, 26 in ihre Ausgangspositionen zuriick. Des Weiteren
wird auch der Drehtisch der Leerposition 42 angehoben,
sodass der Uberfiinrwagen 36 zuriickfahren kann, wéah-
rend das Rohrteilstiick 20, 22 abgehaspelt wird. Nun-
mehr kann der Leerkorb 32 entnommen und ein voller
Korb 32 auf die Vorbereitungsposition 38 aufgesetzt wer-
den. Nachdem die Rohrpositionierungsvorrichtung 43
wieder in ihre Position tiber den Korb 32 in der Vorberei-
tungsposition 38 verfahren ist, kann ein neues Rohrteil-
stlick 20, 22 entsprechend vorbereitet und entsprechend
an das Rohr 14 angefiigt bzw. zu einem Rohr 14 mit
weiteren Rohrteilstiicke 20, 22 zusammen geflgt wer-
den.

[0054] Es versteht sich, dass eine derartige Verfah-
rensfuhrung bzw. eine derartige Anlage 1 auch fur an-
dere, langsgerichtete Werkstiicke, die transportiert und
miteinander verbunden werden sollen, genutzt werden
kann. Hierbei ist lediglich die Verbindungseinrichtung
des Verbindungswagens 24 sowie die Vorbereitungssta-
tion 34 entsprechend anzupassen. Je nach konkretem
Werkstlick kann eine Anpassung der das Werkstuck er-
greifenden Baugruppen, beispielsweise der Klemmzan-
ge 44, der Klemmeinrichtungen der beiden Wagen 24,
26, der Transportapparate 10, 12 und/oder des Vorrich-
ters 30 notwendig bzw. vorteilhaft sein.

[0055] Mitder vorliegenden Anlage 1 werden die Rohr-
teilstlicke 20 und 22 in kiirzester Zeit bereitgestellt, mit-
einander zu einem Rohr 14 verbunden und einer Weiter-
bearbeitung, wie in diesem Beispiel einer Durchlaufgliihe
16, zugefihrt. Vorteilhaft ist es hierbei, dass die Verbin-
dungsgeschwindigkeit des Verbindungswagens 24 gro-
Ber als 0 bzw. gréRer als eine Soll-Transport-Geschwin-
digkeit ist, mit welcher das Rohr 14 durch die Durchlauf-
gliihe 16 gefuhrt wird. Hierdurch ist ein kontinuierliches
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Weiterfiihren des Rohres 14 durch die Durchlaufgliihe
16 mit einer Soll-TransportGeschwindigkeit méglich, ins-
besondere ohne eine Geschwindigkeitsverringerung
beim Weitertransport des Rohres 14 wahrend des Ver-
bindens einzelner Rohrteilstlicke 20, 22 in Kauf nehmen
zu mussen. Um hierbei die Rohrteilstiicke 20, 22 dem
Vorrichter 30 bzw. dem Klemmwagen 26 schnell genug
bereitstellen zu kdnnen, ist es vorteilhaft, dass wahrend
des Transportes der Rohrteilstlicke 20, 22 ein nachfol-
gender Korb 32 die Position eines vorherigen Korbes 32
einnimmt, so dass beispielsweise der zweite Korb 32 in
eine Abhaspelposition 40 gebracht wird, die zuvor ein
erster Korb 32 eingenommen hat.

[0056] Darlber hinaus wird die hohe Bearbeitungsge-
schwindigkeit der Anlage 1 unter anderem auch dadurch
erzielt, dass wahrend des Transportes der Rohrteilstik-
ke 20, 22 das zweite Rohrteilstlick 22 in eine identische
Position, wie zuvor das erste Rohrteilstiick 20 eingenom-
men hatte, Uberflhrt wird. Auch kann hierdurch die Zahl
der Bauteile erheblich reduziert werden, da jede Bau-
gruppe, insbesondere jede Bearbeitungsstation, wie bei-
spielsweise die Vorbereitungsstation, der Klemmwagen
oder der Verbindungswagen, lediglich einfach vorgese-
hen werden braucht.

[0057] Bezugszeichenliste:

1 Anlage

10 erste Transporteinrichtung

11 Rollen der ersten Transporteinrichtung
12 zweite Transporteinrichtung

14 Rohr

16 Durchlaufgliihe
18 Verbindungseinrichtung

20 erstes Rohrteilstlick
22 zweites Rohrteilstlick
24 Verbindungswagen
26 Klemmwagen

28 anlagefeste Fiihrung
29 Transportweg

30 Vorrichter

32 Kdrbe

32A  Korbrand

34 Rohrvorbereitungsstation
36 Uberfiihrwagen

38 Vorbereztungsposition
39 Bewegungsrichtung
40 Abhaspelposition

42 Leerposition

43 Rohrpositioniervorrichtung
44 Rohrklemmzange

44A  hydraulische Anordnung
45 Hohe

46 Fahrwagen

a7 Flhrungsschienen

49 Rohraufnahmeposition

50 Vorbereitstellungsposition
51 Rohraufgabeposition
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52 Tanzer

53 vorderes Rohrende
54 Push-pointer

55 Reduzierring

56 Anschlag

57 Hohlkegel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Transportieren und Verbinden von
Rohren (14, 20, 22) entlang ihrer L&ngserstrek-
kungsrichtung, wobei das hintere Rohrende eines
ersten Rohres (20) mit einer Verbindungsgeschwin-
digkeit gefiihrt und das vordere Rohrende (53) eines
zweiten Rohres (22) mit einer Heranfiihrgeschwin-
digkeit, die Uber der Verbindungsgeschwindigkeit
liegt, an das hintere Rohrende des ersten Rohres
(20), dem ersten Rohr (20) entlang einer Zufuhr-
strecke folgend herangefiihrt wird und dann die bei-
den Rohrenden miteinander verbunden werden, da-
durch gekennzeichnet, dass sowohl das hintere
Rohrende des ersten Rohres (20) als auch das vor-
dere Rohrende (53) des zweiten Rohres (22) unab-
héngig voneinander mit verschiedenen Transport-
einrichtungen (10, 12) entlang eines gemeinsamen
Transportweges (29) gefiihrt werden, und das hin-
tere Rohrende desersten Rohres (20) von einem
Verbindungswagen (24) mit einer Rohrverbindungs-
einrichtung und das vordere Rohrende (53) des
zweiten Rohres (22) von einem Klemmwagen (26)
entlang des gemeinsamen Transportweges (29) ge-
fuhrt und der Klemmwagen (26) unabh&ngig von
dem Verbindungswagen (24) an einer stationaren
Fuhrung (28) gefiihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsgeschwindigkeit
groRer O ist.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das hintere Rohren-
de eines ersten, von einem ersten Korb (32) abge-
haspelten Rohres (20) mit dem vordere Rohrende
eines zweiten, von einem zweiten Korb (32) abge-
haspelten Rohres (22) verbunden wird, und wéhrend
des Transportes der zweite Korb (32) die Position
des ersten Korbes (32) einnimmt.

4. Verfahren nach einemdervorstehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass ein zweiter Korb
(32) vor und wahrend des Verbindens der beiden
Rohre (20, 22) in die Position eines ersten Korbes
(32) Gberfuhrt wird.

5. Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das hintere Roh-
rende eines ersten, von einem ersten Korb (32) ab-
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gehaspelten Rohres (20) mitdem vordere Rohrende
(53) eines zweiten, von einem zweiten Korb (32) ab-
gehaspelten Rohres (22) verbunden wird, und wah-
rend des Transportes das zweite Rohr (22) in die
identische Positionen wie zuvor das erste Rohr (20)
Uberfuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 4-5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Uberfihrgeschwindig-
keit groRRer oder gleich einer Verbindungsgeschwin-
digkeit, mitwelcher das hintere Rohrende des ersten
Rohres (20) wahrend des Verbindens gefiihrt wird,
ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Uberfiihrgeschwindigkeit groRer
oder gleich einer Heranfiihrgeschwindigkeit ist, mit
welcher das vordere Rohrende (53) des zweiten
Rohres (22) an das hintere Rohrende des ersten
Rohres (20) herangefihrt wird

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
geschwindigkeit einer Soll-Transportgeschwindig-
keit entspricht.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Heranfiihrge-
schwindigkeit einer Soll-Transportgeschwindigkeit
entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Heranfuhrge-
schwindigkeit unter einer Soll-Transportgeschwin-
digkeit liegt.

Anlage (1) zum Transportieren und Verbinden von
Rohren (14, 20, 22) entlang ihrer L&éngserstrek-
kungsrichtung mit einer ersten Transporteinrichtung
(10) fur ein erstes Rohr (20, 22) und mit einer dahin-
terangeordneten, zweiten Transporteinrichtung (12)
fur dasselbe oder ein zweites Rohr (20, 22), wobei
die beiden Transporteinrichtungen (10, 12) entlang
eines Transportweges (29) angeordnet sind, und die
zweite Transporteinrichtung (12) geeignet ist, das
zweite Rohr mit einer Verbindungsgeschwindigkeit
zu fuhren, und die erste Transporteinrichtung (10)
geeignet ist, das erste Rohr mit einer Heranfiihrge-
schwindigkeit, die Uber der Verbindungsgeschwin-
digkeit liegt, zu fuhren, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den beiden Transporteinrichtungen
(10, 12) wenigstens ein Verbindungswagen (24) mit
einer Rohrverbindungseinrichtung vorgesehen ist,
der entlang des Transportweges (29) verlagerbar ist,
und geeignet ist, das hintere Rohrende des ersten
Rohres zu fiihren, und Mittel zum Verbinden des ent-
lang des Transportweges (29) transportierten ersten
Rohres (20) mit dem entlang des selben Transport-
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weges (29) transportierten zweiten Rohr (22) auf-
weist, und zusatzlich zu dem Verbindungswagen
(24) ein Klemmwagen (26) vorgesehen ist, der ge-
eignet ist, das vordere Rohrende des zweiten Roh-
res zu fuhren, wobei der Klemmwagen (26) unab-
hangig von dem Verbindungswagen (24) an einer
zur Anlage (1) stationaren Fiihrung (28) gelagertund
fahrbar ist.

Anlage (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verbindungs-
wagen (24) und ein Klemmwagen (26) baugleiche
Klemmeinrichtungen aufweisen.

Anlage (1) nach einem der Anspriiche 12 bis 16,
gekennzeichnet durch einen Verbindungswagen
(24) mit einer Trenneinrichtung, vorzugsweise mit
einer Sage.

Claims

A method for transporting and connecting pipes (14,
20, 22) along their longitudinal direction, wherein the
rear pipe end of a first pipe (20) is conveyed with a
connecting speed and the front pipe end (53) of a
second pipe (22) is conveyed toward the rear pipe
end of the first pipe (20) with an approach speed that
lies above the connecting speed while it follows the
first pipe (20) along a feed section, and wherein the
two pipe ends are subsequently connected to one
another, characterized in that the rear pipe end of
the first pipe (20), as well as the front pipe end (53)
ofthe second pipe (22), are conveyed independently
of one another along a common transport path (29)
by means of different transport devices (10, 20), in
that the rear pipe end of the first pipe (20) is con-
veyed along the common transport path (29) by a
connecting carriage (24) with a pipe connecting de-
vice and the front pipe end (53) of the second pipe
(22) is conveyed along the common transport path
by a clamping carriage (26), and in that the clamping
carriage (26) is conveyed independently of the con-
necting carriage (24) on a stationary guide (28).

The method according to Claim 1, characterized in
that the connecting speed is greater than 0.

The method according to one of Claims 1 or 2, char-
acterized in that the rear pipe end of a first pipe
(20) being uncoiled from a first cage (32) is connect-
ed to the front pipe end of a second pipe (22) being
uncoiled from a second cage (32), and in that the
second cage (32) assumes the position of the first
cage (32) during the transport.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that a second cage (32)
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is transferred into the position of a first cage (32)
prior to and while the two pipes (20, 22) are connect-
ed.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that the rear pipe end of
a first pipe (20) being uncoiled from a first cage (32)
is connected to the front pipe end (53) of a second
pipe (22) being uncoiled from a second cage (32),
and in that the second pipe (22) is transferred into
the same position, into which the first pipe (20) was
transferred previously, during the transport.

The method according to one of Claims 4-5, char-
acterized in that the transfer speed is higher than
or equal to a connecting speed, with which the rear
pipe end of the first pipe (20) is conveyed while the
connection is produced.

The method according to Claim 6, characterized in
that the transfer speed is higher than or equal to an
approach speed, with which the front pipe end (53)
of the second pipe (22) is conveyed toward the rear
pipe end of the first pipe (20).

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that the connecting speed
corresponds to a nominal transport speed.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that an approach speed
corresponds to a nominal transport speed.

The method according to one of Claims 1 to 9, char-
acterized in that an approach speed lies below a
nominal transport speed.

A system (1) for transporting and connecting pipes
(14, 20, 22) along their longitudinal direction, with a
first transport device (10) for a first pipe (20, 22) and
with a second transport device (12) for the same or
a second pipe (20, 22) that is arranged behind the
first transport device, wherein the two transport de-
vices (10, 12) are arranged along a transport path
(29), and wherein the second transport device (12)
is suitable for conveying the second pipe with a con-
necting speed and the first transport device (10) is
suitable for conveying the first pipe with an approach
speed that lies above the connecting speed, char-
acterized in that at least one connecting carriage
(24) with a pipe connecting device is provided be-
tween the two transport devices (10, 12) and can be
displaced along the transport path (29), wherein said
connecting carriage is suitable for conveying the rear
pipe end of the first pipe and features means for con-
necting the first pipe (20) being transported along
the transport path (29) to the second pipe (22) being
transported along the same transport path (29),
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wherein a clamping carriage (26) is provided in ad-
dition to the connecting carriage (24) and suitable
for conveying the front pipe end of the second pipe,
and wherein the clamping carriage (26) is supported
and can be conveyed on a guide (28) that is realized
stationary referred to the system (1) independently
of the connecting carriage (24).

The system (1) according to one of Claims 12 to 15
[sic], characterized in that the connecting carriage
(24) and a clamping carriage (26) feature clamping
devices that are identical in construction.

The system (1) according to one of Claims 12 to 16
[sic], characterized by a connecting carriage (24)
with a cutting device, preferably with a saw.

Revendications

1.

Procédé pour le transport et 'assemblage de tubes
(14, 20, 22) selon leur direction longitudinale, dans
lequel I'extrémité arriere d’'un premier tube (20) est
dirigée avec une vitesse d’assemblage et I'extrémité
avant (53) d’'un deuxiéme tube (22) est approchée
avec une vitesse d'approche supérieure a la vitesse
d'assemblage, sur I'extrémité arriere du premier tu-
be (20), en suivant le premier tube (20) selon une
voie d’amenée, puis les deux tubes sont liés I'un a
l'autre, caractérisé ence que tantl'extrémité arriere
du premier tube (20) que I'extrémité avant (53) du
deuxieme tube (22) sont dirigées indépendamment
I'une de l'autre avec différents dispositifs de trans-
port (10, 12) selon un chemin de transport commun
(29) et I'extrémité arriere du premier tube (20) est
dirigée par un chariot d’'assemblage (24) avec un
dispositif d’assemblage de tubes et par un chariot
de blocage (26) selon un chemin de transport com-
mun (29) et I'extrémité avant (53) du deuxieme tube
(22) est dirigée par un chariot de blocage (26) selon
le chemin de transport commun (29) et le chariot de
blocage (26) est dirigé indépendamment du chariot
d’assemblage (24) sur un guidage fixe (28).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la vitesse d’assemblage est supérieure a 0.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

en ce que l'extrémité arriére d’un premier tube (20)
dévidé d’'un premier panier (32) est reliée a I'extré-
mité avant d’'un deuxiéme tube (22) dévidé d'un
deuxiéme panier (32) et pendant le transport, le
deuxiéme panier (32) adopte la position du premier
panier (32).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’ un deuxiéme panier (32)
est transféré avant et pendant I'assemblage des
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deux tubes (20, 22) dans la position d’'un premier
panier (32).

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'extrémité arriere d'un
premier tube (20) dévidé d’'un premier panier (32)
estreliée al'extrémité avantd’'un deuxieme tube (22)
dévidé d'un deuxieme panier (32) et pendant le
transport, le deuxiéme tube (22) est transféré dans
les mémes positions que le premier tube (20) aupa-
ravant.

Procédé selon les revendications 4 - 5, caractérisé
en ce que la vitesse de transfert est supérieure ou
égale a une vitesse d’assemblage avec laquelle I'ex-
trémité arriére du premier tube (20) est dirigée pen-
dant I'assemblage.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que lavitesse de transfert est supérieure ou égale
a la vitesse d'approche avec laquelle I'extrémité
avant (53) du deuxiéme tube (22) est approchée sur
I'extrémité arriere du premier tube (20).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la vitesse d’assemblage
correspond a une vitesse de transport nominale.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’ une vitesse d’approche
correspond a une vitesse de transport nominale.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 9, ca-
ractérisé en ce qu’ une vitesse d'approche est si-
tuée en-dessous d’'une vitesse de transport nomina-
le.

Installation (1) pour le transport et 'assemblage de
tubes (14, 20, 22) selon leur direction longitudinale
comprenant un premier dispositif de transport (10)
d’'un premier tube (20, 22) et un deuxieme dispositif
de transport (12) placé derriére pour ce méme tube
ou un deuxieéme tube (20, 22), sachant que les deux
dispositifs de transport (10, 12) sont disposés selon
un chemin de transport (29) et que le deuxieme dis-
positif de transport (12) est approprié pour diriger le
deuxiéme tube avec une vitesse d’'assemblage et le
premier dispositif de transport (10) est approprié
pour diriger le premier tube avec une vitesse d'ap-
proche supérieure a la vitesse d’assemblage, ca-
ractérisé en ce qu’ entre les deux dispositifs de
transport (10, 12) au moins un chariot d’'assemblage
(24) comprenant un dispositif d’assemblage de tu-
bes est prévu, qui peut étre déplacé selon un chemin
de transport (29) et est approprié pour diriger I'ex-
trémité arriere du premier tube, et présente des
moyens pour relier le premier tube (20) transporté
selon un chemin de transport (29) avec le deuxiéme
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tube (22) transporté selon le méme chemin de trans-
port (29), et en plus du chariot d’'assemblage (24) un
chariot de blocage (26) est prévu qui est approprié
pour diriger I'extrémité avant du deuxieme tube, sa-
chant que le chariot de blocage (26) est placé et peut
étre dirigé sur un guide fixe (28) par rapport a I'ins-
tallation (1), indépendamment du chariot d’assem-
blage (24).

Installation (1) selon I'une des revendications 12 a
15, caractérisé en ce que le chariot d’'assemblage
(24) et un chariot de blocage (26) présentent des
dispositifs de blocage de méme construction.

Installation (1) selon I'une des revendications 12 a
16, caractérisé par un chariot d’assemblage (24)
avec un dispositif de séparation, de préférence une
scie.
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