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StoBbank sowie Nahtlosrohranlage

Um die Herstellung nahtloser metallischer Rohre auch
bei Durchmessern Uber 7" (17,78 cm) kostenglinstig
auszugestalten, ist vorgesehen, dass die StoBbank
einerseits Aufgaben von Aggregaten, die in der
herkdmmlichen Verfahrenskette vor der StoBbank
vorgesehen sind, Ubernimmt bzw. Aufgaben an
Aggregate, die in der herkémmlichen Verfahrenskette
hinter der StoBbank vorgesehen sind, abgibt.
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Zusammenfassung:

Um die Herstellung nahtloser metallischer Rohre auch bei
Durchmessern tber 7'’ (17,78 cm) kostengiinstig auszugestalten,
ist vorgesehen, dass die StoBbank einerseits Aufgaben von
Aggregaten, die in der herkdémmlichen Verfahrenskette vor der
Stolbank vorgesehen sind, ubernimmt bzw. Aufgaben an Aggrega-
te, die in der herkdmmlichen Verfahrenskette hinter der StoB-

bank vorgesehen sind, abgibt.
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Die Erfindung betrifft zum einen ein Verfahren zur Herstellung
eines metallischen Rohrs aus einem Block, bei welchem der
Block zundchst gelocht, dann in einer StoBbank gestreckt und
anschlieBend zum Rohr fertig gewalzt wird, wobei die StoRbank
vorzugsweise zumindest zwei StolRstangensdtze mit unterschied-

lichen StoBstangendurchmessern umfasst.

Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfahren zum Betrieb
einer Nahtlosrohranlage mit einem Lochwerk, einer dem Lochwerk
nachgeordneten Stofbank und einem der StoRBbank nachgeordneten
Fertigwalzwerk, insbesondere einem Streckreduzierwalzwerk, bei
welchem zur Herstellung eines metallischen Rohrs aus einem
Block dieser Block zundchst in dem Lochwalzwerk gelocht, dann
in der StoBbank gestreckt und anschliefend zum Rohr in dem

Fertigwalzwerk fertig gewalzt wird.

Die Erfindung betrifft ferner eine StoBRbank mit einer Stoli-
stange und wenigstens zwei in einem Ringbett gelagerten Rol-

lenk&érben.

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Nahtlosrohranlage mit ei-
nem Lochwerk, einer dem Lochwerk nachgeordneten Stoflbank und

einem der Stofbank nachgeordneten Fertigwalzwerk, insbesondere
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einem Streckreduzierwalzwerk, wobei das Walzwerk auf eine Ka-
liberreihe ausgelegt ist, und die StoBbank zumindest zwei
Stobstangensdtze mit unterschiedlichen StoBstangendurchmessern

umfasst.

GattungsgemdBe Verfahren =zur Herstellung eines metallischen
Rohrs bzw. zum Betrieb einer entsprechenden Nahtlosrohranlage
sowle dariber hinaus eine gattungsgemiBe StoBbank bzw. eine
gattungsgemdbe Nahtlosrohranlage sind aus dem Stand der Tech-
nik bereits hinldnglich bekannt. Hierbei kommen beispielhaft
insbesondere Schridgwalzlochwerke, wie beispielsweise einem Ke-
gelschrédgwalzwerk (KSW), als Lochwerke und/oder Streckredu-
zierwalzwerke als Fertigwalzwerke bei entsprechenden Nahtlos-
rohranlagen sowie bei Betriebsverfahren fiir derartige Nahtlos-

rohranlagen zur Anwendung.

Beispielsweise beschreibt die Lehre der DE 37 42 155 Al insbe-
sondere ein Verfahren zur Herstellung nahtloser Rohre, bei
welchem zundchst eine offene Rohrluppe an ihrem vorderen Ende
durch Verminderung ihres Innendurchmessers mit einem Widerla-
ger flr die Stirnfldche einer in Lingsrichtung durch hinter-
einander in einem Geriistbett gelagerte Streckgeriiste, bei de-
nen drei oder vier lose laufende Rollen ein Kaliber bilden,
gezogenen Dornstange versehen, anschlieRBend mittels Ziehbewe-
gung der Dornstange durch die Streckgeriiste hindurch getrieben
und damit in ihrem AuBendurchmesser reduziert und iiber die

Dornstange ausgestreckt wird.
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Ferner offenbart die EP 1 498 193 Al ein Verfahren sowie eine
Einrichtung zur Herstellung von nahtlosen Rohren aus Metall,
insbesondere aus Stahl, aus einem stabférmigen gewalzten oder
stranggegossenen Block, bei welchem sich das Verfahren insbe-
sondere dadurch auszeichnet, dass nach dem Einfihren einer
Dornstange in einen aus dem Block gelochten dickwandigen Hohl-
kérper ein Boden des Hohlkorpers entfernt wird, und danach die
Streckung des Hohlkdrpers erfolgt, und vor dem Ausstrecken auf
der StoBbank das zur Einfihrseite der StoBbank offene Rohrende
des gestreckten Hohlkdérpers angekimpelt wird, wodurch aufgrund
des Fehlens des dickwandigen Bodens Oberfldchenungdnzen beim
Strecken und Ausstrecken vermieden werden, was wiederum eine
deutliche Qualitatsverbesserung beziiglich der nahtlosen Rohre

ermdglicht.

Auch die DE 636 741 C, die DE 640 955 C und die DE 911 365 C
offenbaren StoBRb&dnke, wobei Jjeweils zwischen Streckkalibern
mit mitgeschleppten Rollen Reibungskaliber mit angetriebene
bzw. antreibbaren Reibkaliberwalzen angeordnet sind, um auf
diese Weise den Formschluss im Bereich des Kimpelbodens zu

entlasten und dadurch hdhere Streckverhdltnisse zu erzielen.

Es 1st Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Herstellung
nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch bei mittleren
und verhadltnismé&Rig grolen Durchmessern, auch bei Durchmessern

Uber 77" (17,78 cm), kostenglinstig auszugestalten.
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Diese Aufgabe wird grundsdtzlich dadurch geldst, dass die
Stoflbank einerseits Aufgaben von Aggregaten, die in der her-
kémmlichen Verfahrenskette vor der StoBbank vorgesehen sind,
Ubernimmt bzw. Aufgaben an Aggregate, die in der herkdmmlichen
Verfahrenskette hinter der StoBbank vorgesehen sind, abgibt.
An sich gibt es dann unter Beriicksichtigung dieser Grundidee
vielfdltige konkrete Lésungsmdglichkeiten, die, obgleich an
sich die tats&dchlichen Aufgaben lediglich in der Verfahrens-
kette verschoben werden, ilberraschender Weise dennoch zu einer
Kostenreduktion bei der Herstellung nahtloser metallischer
Rohre insbesondere auch bei mittleren und verhidltnismiaBig gro-

Ren Durchmessern fiihren.

Die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch
bei mittleren und verhdltnismaBfig grofen Durchmessern, insbe-
sondere auch bei Durchmessern tber 7'’ (17,78 cm), l&asst sich
kostenglnstig durch ein Verfahren zur Herstellung eines metal-
lischen Rohrs aus einem Block ausgestalten, bei welchem der
Block zundchst gelocht, dann in einer StoBbank gestreckt und
anschlieBend zum Rohr fertig gewalzt wird und sich dieses Her-
stellungsverfahren dadurch auszeichnet, dass der gelochte
Block auf der Stofbank zundchst von wenigstens einer in einem
Rollenkorb der StoRbank angeordneten Walze vorgetrieben wird.
Hierbei kann der noch ungelochte Block zunichst in an sich be-
kannter Weise zu einem Hohlblock bzw. zu dem gelochten Block
gelocht werden, wobei anschliefend dieser Hohlblock weiter in
der StoBbank zu einer Rohrluppe gestreckt wird, wobei aller-

dings zundchst der Hohlblock bzw. die diesbeziigliche Rohrluppe
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von einem Treibelement wenigstens eines der Rollenkdrbe der
Stobbank zusdtzlich zu der StoRstange oder ausschlieRBlich in
Férderrichtung bzw. in StoB- und Walzrichtung der StoBbank vo-
rangetrieben bzw. bewegt wird. Bevorzugt umfasst dieses Treib-
element eine Walze des Rollenkorbes. Durch das eigene Trieb-
element der StoBbank muss insbesondere =zu Beginn des StoBpro-
zesses die auf den Block wirkende Kraft nicht ausschlieBlich
durch die StoBstange, und mithin durch die Wechselwirkung zwi-
schen Stofistange und gelochtem Block, aufgebracht werden. Dem-
entsprechend kann der zuvor aufzubringende Aufwand zur Vorbe-
reitung dieser Wechselwirkung, wie beispielsweise ein Ankiim-

peln, reduziert werden, was dementsprechend die Kosten senkt.

Insofern kann sich die StoBbank durch eine Antriebseinrichtung
auszeichnen, mittels welcher Rollen, oder wenigstens eine Rol-
le, eines in Stofrichtung der StoBstange ersten Rollenkorbs
aktiv in Rotation versetzt werden kénnen, um einen Hohlblock
bzw. eine Rohrluppe zu treiben, so dass derartige Rollen dann
als Walze wirken. Dementsprechend kann die Herstellung nahtlo-
ser metallischer Rohre insbesondere auch bei mittleren und
verhdltnisméBig groBen Durchmessern, auch bei Durchmessern
tUber 7" (17,78 cm), kostengilinstig durch eine StoRbank mit ei-
ner Stofistange und wenigstens zwei in einem Ringbett gelager-
ten ausgestaltet werden, wenn sich die StoBbank dadurch aus-
zelchnet, dass wenigstens der in StoBrichtung der Stollstange
erste der Rollenkérbe wenigstens eine angetriebene bzw. an-
treibbare Walze tragt. Auch dieses bedingt, dass die Kosten

entsprechend reduziert werden koénnen, indem insbesondere auf
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zuvor durchzufilhrende MaBnahmen, wie beispielsweise auf ein
Ankltmpeln, verzichtet werden oder aber der Aufwand hierfir re-

duziert werden kann.

Insofern kann der gelochte Block auf der StoBRbank zundchst von
wenigstens einer in einem Rollenkorb der StoBbank angeordneten
Walze vorgetrieben werden, und dies =zumindest bis der Reib-
schluss zwischen der StoRstange und dem gelochten Block bzw.
der Rohrluppe ausreichend hoch ist, dass der Vortrieb wie bei
einer herkémmlichen StoBbank durch die StoRstange erfolgen
kann. Es versteht sich, dass hierbei auch mehrere Walzen sowie

auch mehrere Rollkdérbe beteiligt sein konnen.

Die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch
bei mittleren und verhdltnismdRig groRen Durchmessern, auch
bei Durchmessern tber 7'’ (17,78 cm), lasst sich kostengiinstig
kumulativ bzw. alternativ zu dem vorstehend dargestellten An-
satz einer Treibeinrichtung in einem Rollenkorb der StoBRbank
durch ein Verfahren zur Herstellung eines metallischen Rohrs
aus einem Block ausgestalten, bei welchem der Block zunichst
gelocht, dann in einer StoRbank gestreckt und anschlieBend zum
Rohr fertig gewalzt wird und sich dieses Herstellungsverfahren
dadurch auszeichnet, dass wenigstens Rollen des ersten Rollen-
korbes der StoRbank den Reibschluss zwischen der StoBstange
der Stofibank und dem gelochten Block bzw. der Rohrluppe schaf-
fen, so dass der Vorschub des gelochten Blocks bzw. des Hohl-
blocks dann durch die Vorwdrtsbewegung der StoBstange unter-

stitzt bzw. ausschlieflich durch gefiihrt werden kann. In Ab-
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grenzung zu bekannten StoBbanken bzw. zu entsprechenden be-
kannten Herstellungsverfahren, bei welchen ein Reib- oder
Formschluss zwischen Stofstange und gelochten Block durch zu-
vor durchgefiihrte MaBnahmen, wie beispielsweise durch ein An-
kiimpeln, erfolgt oder - in der DE 636 741 C, der DE 640 955 C
bzw. der DE 911 365 C dargestellt - lediglich Rollen in Walz-
kalibern ergédnzend reibend wirksam werden, werden diese MaBR-
nahmen, hier der einen StoBRprozess erst erméglichende Reib-
schluss zwischen der StoBRstange und der StoBbank, an der StoB-
bank selbst durchgefiihrt. Mit Schaffen des Reibschlusses zwi-
schen Stofistange und gelochtem Block kann, wie bei einer her-
kédmmlichen StoBbank, der Vortrieb des Blocks durch die StoB-

stange selbst erfolgen.

Es versteht sich, dass die vortreibende Walze einerseits und
die den Reibschluss schaffenden Rollen andererseits sowohl zu-
sammen als auch einzeln die entsprechenden Vorteile zeigen. So
kann beispielsweise zum Einen die vortreibende Walze alleine
den Block durch das Kaliber, welches durch die Rollenk®&rbe der
StoBbank gebildet wird, treiben, bis insgesamt die Reibung
zwischen Stofstange und StoBbank ausreichend groB ist, dass
auf den Vortrieb durch die Walze verzichtet und der Vortrieb,
wie bei einer herkdmmlichen StoBbank ausschlieBlich durch die
Stolstange erfolgen kann. Ebenso ist es denkbar, dass unter
Verzicht auf eine vortreibende Walze Rollen des ersten Rollen-
korbes eine ausreichende Wechselwirkung zwischen StoBfstange
und gelochtem Block schaffen, so dass dann der Vortrieb durch

die StoBstange erfolgen kann. Dariiber hinaus kénnen die Mabk-
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nahmen auch kombiniert werden, so dass die Walze zunichst vor-
treibend hilft, jedoch Rollen, ggf. einschlieRflich der Walze,
den Reibschluss durch entsprechende MaBnahmen, wie beispiels-
weise durch eine Verkleinerung des Kalibers des ersten Rollen-
korbes, den Reibschluss =zwischen StoBstange und gelochtem

Block verstdrken.

Alternativ oder ergdnzend zu dem Schaffen des Reibschlusses
zwischen StoBstange und gelochtem Block iiber Rollen des ersten
Rollenkorbs kann der gelochte Block bzw. die Rohrluppe auf der
Stobbank angekimpelt und/oder durch Rollen oder Walzen zumin-
dest des ersten Rollenkorbs auf die StoBstange gewalzt werden.
Auch das AnklUmpeln auf der StoBbank bedingt, dass MaBnahmen,
die bei herkémmlichen Herstellungsverfahren nahtloser Rohre
bzw. metallischer Rohre aus einem Block vor der StoBRbank
durchgefihrt wurden, nunmehr auf der StoBbank und somit mit
weniger Zeitaufwand, was mithin Kostenreduktion der Verfah-
rensfihrung bedingt, durchgefihrt werden k&énnen. Das Ankiimpeln
kann hierbei durch ein gesondertes Aggregat erfolgen, was je-
doch dementsprechend zusdtzliche Kosten fiir ein weiteres Ag-
gregat bedingt. Ebenso kann das Ankiimpeln durch Rollen oder
Walzen der StoBbank, insbesondere des ersten Rollenkorbs,
durchgefihrt werden. Auch das Walzen auf die StoBstange kann
durch Walzen oder Rollen der StoBbank, vorzugsweise durch Wal-
zen oder Rollen des ersten Rollenkorbs der StoBbank, erfolgen.

Auch hierbei konnen mehrere Rollenkdrbe beteiligt sein.
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Die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch
bel mittleren und verhdltnismd&Rig groBen Durchmessern, auch
bei Durchmessern idber 7'’ (17,78 cm), lasst sich dementspre-
chend auch kostenglinstig durch ein Verfahren zur Herstellung
eines metallischen Rohrs aus einem Block ausgestalten, bei
welchem der Block zun&dchst gelocht, dann in einer StoBbank ge-
streckt und anschlieBend zum Rohr fertig gewalzt wird und sich
dieses Herstellungsverfahren dadurch auszeichnet, dass der lo-
se auf der StoBstange angeordnete gelochte Block vor dem Stre-
cken auf der StoBbank zumindest durch Rollen eines Rollenkorbs
auf der Stofbank angekimpelt und/oder auf die StoBstange ge-
walzt wird. Es versteht sich, dass diese MaBnahmen einzeln und
kumulativ, insbesondere auch mit den MaBnahmen, dass wenigs-
tens Rollen eines ersten Rollenkorbs der StoBbank einen Reib-
schluss zwischen einer StoRstange der StoBbank und dem geloch-
ten Block schaffen und/oder dass der gelochte Block auf der
Stobbank zundchst von wenigstens einer in einem Rollenkorb der
Stobbank angeordneten Walze vorgetrieben wird, entsprechend
vorteilhaft sind und insbesondere die Verfahrensfiihrung in
kostenginstiger Weise straffen, indem beispielsweise auf ein
Ankimpeln vor dem Aufbringen des gelochten Blocks auf die
StoBbank verzichtet werden kann. Hierbei erméglicht diese Aus-
gestaltung insbesondere in Abweichung von der US 2,819,790,
bei welcher ein Ankimpeln zwar auf der StoBbank jedoch mit ei-
ner speziell ausgestalteten Kimpelzange erfolgt, dass auf er-
ganzende wegen der langen StofBstange notwendige Fihrungsein-
richtungen verzichtet werden kann, da die erste Walze unmit-

telbar fiur Fihrungswecke zur Verfiigung steht.

10765




L ]
(I RX X X )

L]
(A X XY ¥ J

Kumulativ oder alternativ kann die Herstellung nahtloser me-
tallischer Rohre insbesondere auch bei mittleren und verh&lt-
nismafig grofen Durchmessern, auch bei Durchmessern iiber 7'’
(17,78 cm), auch kostenginstig durch ein Verfahren zur Her-
stellung eines metallischen Rohrs aus einem Block ausgestaltet
werden, bei welchem der Block zunichst gelocht, dann in einer
Stobbank gestreckt und anschlieBend zum Rohr fertig gewalzt
wird und sich dieses Herstellungsverfahren dadurch auszeich-
net, dass der Block beim Lochen mit einem konstanten und
durchgehenden Innendurchmesser versehen und anschlieBend unter
Verzicht auf ein Ankimpeln der StoBbank zugefihrt wird. Dies
bedeutet mit anderen Worten, dass auf ein AnkUmpeln oder Be-
lassen eines Bodens oder dergleichen bei dem gelochten Block
bzw. bei der Rohrluppe verzichtet wird, sodass der gelochte
Block bzw. die Rohrluppe ohne einen entsprechenden Kiimpelboden
bzw. oder angekimpelt zu sein der StoBbank aufgegeben wird.
Insofern wird der gelochte Block bzw. die Rohrluppe unter Ver-
zicht auf ein dementsprechendes Ankimpeln der StoBbank zur
weiteren Verarbeitung zugefithrt und insbesondere ggf. auch an
sich ohne weiteres Ankimpeln durch die StoBbank gestoBen, was

dementsprechend zu weniger Verschnitt fiihrt.

Durch die zuvor beschriebenen Herstellverfahren kann zumindest
ein Verfahrensschritt unter Zeitersparnis durchgefihrt werden
bzw. es entfallt ein Verfahrensschritt, wodurch der gelochte
Block bzw. die diesbeziigliche Rohrluppe wesentlich zigiger be-

arbeitet und dadurch insbesondere auch wirmer bearbeitet wer-
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den kann, wodurch insbesondere positive Effekte hinsichtlich

des Umformergebnisses sowie der Kosten erzielt werden.

Es versteht sich, dass dennoch weitere Verfahrensschritte, wie
etwa ein Trennen eines Rohrluppenkopfs, Aufweitvorginge oder
dhnliches, in das Herstellungsverfahren integriert werden kén-
nen, wenn dies bei der Erzeugung eines bestimmten metallischen

Rohrs aus dem Block zweckdienlich ist.

Dartiber hinaus ist es vorteilhaft, wenn zum Ankiimpeln oder auf
zum Walzen auf die StoBstange der gelochte Block auf der StoB-
bank zumindest durch Rollen eines ersten Rollenkorbs der StoB-
bank angekimpelt und/oder auf die StoBRstange gewalzt wird, da
dort das Entstehen einer guten Wechselwirkung bzw. eines inni-
gen Reibschlusses zwischen dem Hohlblock bzw. der Rohrluppe es
schnell erméglicht, die StoRstange zum Vortreiben der Rohrlup-
pe zu nutzen und wieder mit im Wesentlichen herkdémmlicher

Technologie den StoBvorgang ausfilhren zu kénnen.

Insbesondere die bei dem Herstellverfahren aufzubringenden
StoRBkrdafte koénnen vorteilhaft verringert werden, wenn ge-
schleppte Rollen und/oder die WerkstiickauBenflidche vor ihrem
Passieren geschleppter Rollen geschmiert werden. Eine derarti-
ge vorteilhafte Schmierung kann zum Beispiel auch nur durch
einen partiellen Auftrag von Schmiermitteln erfolgen und muss
dementsprechend nicht t{ber den ganzen Umfang des gelochten
Blockes bzw. der Rohrluppe erfolgen, was entsprechend kosten-

glinstig ist. Dies trifft insbesondere dann zu, wenn die ange-
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triebenen Walzen in demselben Rollenkorb wie die geschleppten
Rollen, die dann entsprechend geschmiert werden kénnen, ange-
ordnet sind. Bei geeigneter Schmierung kann dann im Bereich
der Walzen eine hohere Reibung gewdhrleistet werden, so dass
die Walze oder Walzen entsprechend gut vortreibend wirken k&n-
nen. Sollte ein entsprechend nicht oder weniger geschmierter
Bereich dann nachfolgend eine Rolle passieren, kann dort ein
Schmieren vorgenommen werden, wenn dieses sich als vorteilhaft

erwelst.

In diesem Zusammenhang ist es zweckmidfRig, da einfach technolo-
gisch umsetzbar, wenn lediglich geschleppte Rollen von Rollen-
kérben, bei denen keine Walzen angetrieben werden, und/oder
WerkstuckauBenfldchen vor ihrem Passieren derartiger Rollen-
korbe geschmiert werden, da hierdurch ein verbesserter Reib-
schluss erzielt werden kann. Insbesondere kann hierdurch die
Gefahr reduziert werden, dass der Reibschluss von angetriebe-
nen Walzen und dem Hohlblock bzw. der Rohrluppe durch Schmier-
mittel herabgesetzt wird. Insofern ist es vorteilhaft, wenn
eine diesbeziigliche Schmierung bevorzugt nur an Rollenkdrben
vorgenommen wird, welche unangetriebene bzw. antriebslose Wal-

zen umfassen.

Ein diesbeziiglicher Schmiervorgang kann technologisch beson-
ders einfach umgesetzt werden, wenn lediglich die Rollen von
Rollenkdrben, die ausschlieBlich geschleppte Rollen aufweisen,
und/oder WerkstiickauBenfldchen vor ihrem Passieren derartiger

Rollenk&rbe geschmiert werden.
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Es versteht sich, dass die vorstehend beschriebenen MaRnahmen
zu Schmierung der Rollen auch unabhdngig von den iibrigen Merk-
malen vorliegender Erfindung vorteilhaft bei StoBbidnken mit
Rollenkérben, die geschleppte Rollen einerseits und angetrie-
bene bzw. antreibbare Rollen oder Walzen andererseits aufwei-

sen, vorteilhaft sein k&énnen.

Des Weiteren 1ist es vorteilhaft, wenn eine StoBstange der
StoRbank durch ein Rollenbett der StoBbank mit einer anstei-
genden StoBgeschwindigkeit und/oder mit einer StoBgeschwindig-
keit nicht Uber 4 m/s gestoBen wird. Wird eine StoBstange mit
einer ansteigenden StoBgeschwindigkeit bzw. mit einer auf das
jeweilige Werkstlickmaterial abgestimmt begrenzten Stofge-
schwindigkeit gestoBen, kann insbesondere ein anfanglicher
Reibschluss besonders effektiv ausgebildet werden. Hierbei
sollte die StoBgeschwindigkeit auf die jeweiligen Materialien
des Blocks bzw. der StoBRstange abgestimmt werden bzw. aus
durch Versuche zu gewinnenden Tabellen entnommene und abge-
stimmte obere Grenzgeschwindigkeiten vorgesehen werden. An
sich ist es bereits aus der DE 30 21 940 bekannt, eine StoB-
stange mit einer steigenden StoBgeschwindigkeit durch eine
Stofbank zu stoBen, wobei diese Druckschrift jedoch vorsieht,
dass ein angekimpelter gelochter Block durch die StoBbank ge-
stoben wird, wahrend vorliegend die sich steigernde Stolkge-
schwindigkeit insbesondere im Zusammenspiel mit StoBvorgiangen,
bei denen auf ein Ankuimpeln verzichtet bzw. im Wesentlichen

auf einen Reibschluss, auf ein Aufwalzen auf die StoBstange
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oder einen sonstigen Vortrieb des zu stoBenden gelochten

Blocks gesetzt wird, zur Anwendung kommen soll.

Ein nahezu autarker EinstoBvorgang kann bei dem vorliegenden
Herstellvérfahren konstruktiv einfach realisiert werden, wenn
der gelochte Block, zumindest bis er einen ersten Rollenkorb
der StoBbank erreicht hat und mit Rollen und/oder Walzen die-
ses Rollenkorbes in Kontakt ist, mittels einer separaten Posi-
tioniereinrichtung an der StoBstange positioniert und/oder
Uber eine separate Einschubhilfe in Richtung auf diesen Rol-
lenkorb Dbeférdert wird. Dieses erméglicht insbesondere ggf.
einen Verzicht auf eine separaten Walzenantrieb, da die Ein-
schubhilfe, beispielsweise ein zusidtzlicher StéRel oder eine
separate Zange, bzw. die Positionierhilfe, beispielsweise ein
entsprechender Absatz an einem Fub der StoBstange, der spiater
gelést wird, dann bis zu einem etwaigen Ankiimpelvorgang, bis
zu einem Reibschluss zwischen StoBstange und dem gelochten
Block oder bis zu einer sonstigen ausreichend mitnehmend wirk-
samen Verbindung zwischen StoBstange und gelochtem Block den
gelochten Block vortreibt. Hierdurch kann bei geeigneter Ver-
fahrensfihrung gewahrleistet werden, dass der gelochte Block
insbesondere bis zum de3m Zeitpunkt, zu welchem eine ausrei-
chend Dbestimmte Verbindung zwischen StoBstange und gelochtem
Block beispielsweise durch Ankimpeln oder durch Reibschluss
geschaffen ist, korrekt in Bezug auf die StoRstange positio-
niert ist. Zwar ist es denkbar, dass sowohl die separate Posi-
tioniereinrichtung als auch die separate Einschubhilfe ausrei-

chend Krafte aufbringen, um zumindest in der Anfangsphase des
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Stobvorgangs aktiv den gelochten Block durch die StoBbank zu
stoben, =zumindest bis ein ausreichender Kraft- oder Reib-
schluss vorliegt. Dieses bedingt jedoch einen verhaltnismaBig
hohen Regelungsaufwand, da insbesondere auch eine Material-
streckung des Werkstlicks beim StoBen beriicksichtigt werden
muss. Insofern ist es an sich von Vorteil, wenn sowohl die se-
parate Positioniereinrichtung als auch die separate Einschub-
hilfe, soweit sie vorhanden sind, lediglich bis zu einem An-
kimpeln oder bis zum sonstigen Schaffen eines Reibschlusse den
gelochten Block in seiner Position beeinflussen, so dass das
Anklimpeln oder das Schaffen eines Reibschlusses, beispielswei-
se durch ein Anfahren von Walzen oder Rollen, gezielt an den
vorgegebenen Positionen an dem gelochten Block stattfindet.
AnschlieBend wird der auf letztere Weise mit der StoBstange in
Kraft-, Reib- oder Formschluss gebrachte gelochte Block von
der Positioniereinrichtung bzw. von der Einschubhilfe freige-
geben und nur noch von der StoBstange und ggf. von Walzen

durch die StoBbank getrieben wird.

Dementsprechend kann die Herstellung nahtloser metallischer
Rohre insbesondere auch bei mittleren und verhdltnismidflig gro-
Ren Durchmessern, auch bei Durchmessern iiber 7’7 (17,78 cm),
kostenglinstig durch eine StoBbank mit einer Stolstange und we-
nigstens zwei in einem Ringbett gelagerten ausgestaltet wer-
den, wenn sich die StoBbank dadurch auszeichnet, dass die
StoBlbank eine Positioniereinrichtung zur Positionierung eines
gelochten Blocks an der Stofstange und/oder Einschubeinrich-

tung zur FOrderung eines auf der StoBstange befindlichen ge-
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lochten Blocks 1in Richtung auf die Rollenk&érbe umfasst, da
auch hierdurch der an eine gelochten Block vor Beladen des
Blocks auf die StoBbank zu betreibende Aufwand mit den ent-
sprechenden bereits vorstehend genannten Vorteilen minimiert

werden kann.

Die Positioniereinrichtung, welche den gelochten Block an der
Stolbstange positioniert und auf diese Weise sicherstellt, dass
der gelochter Block iuber einen durch die Positioniereinrich-
tung zwischen StoBlstange und gelochtem Block vermittelten
Form- und/oder Reibschluss einem StoB der StoBstange durch das
Kaliber der StoBbank folgt, kann derart ausgestaltet sein,
dass der Form- und/oder Reibschluss gel®st wird, wenn ein aus-
reichender unmittelbarer Reibschluss zwischen dem gelochten
Block bzw. der Rohrluppe und der StoBstange bereitgestellt
ist. Als Positioniereinrichtung kann beispielsweise ein ein-
klappbarer Absatz oder ein zurilickfahrbares Halteelement oder

dhnliches dienen.

Wie bereits vorstehend erldutert, kann es von Vorteil sein,
wenn der Block beim Lochen mit einem konstanten und durchge-
henden Innendurchmesser versehen und anschlieBend unter Ver-
zicht auf ein Ankiimpeln der StoBbank zugefithrt wird. Dement-
sprechend kann die Herstellung nahtloser metallischer Rohre
insbesondere auch bei mittleren und verhidltnismidBRig groBen
Durchmessern, auch bei Durchmessern tber 7/’ (17,78 cm), kos-
tenglinstig von einem Verfahren zur Herstellung eines metalli-

schen Rohrs aus einem Block realisiert werden, bei welchem der
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Block zundchst gelocht, dann in einer StoBbank gestreckt und
anschliefend zum Rohr fertig gewalzt wird, wobei die StoBbank
zumindest zwel StoBstangensidtze mit unterschiedlichen StoBR-
stangendurchmessern umfasst, und wobei sich dieses Herstel-
lungsverfahren dadurch auszeichnet, dass der Block zu dem je-
weiligen StoBstangendurchmesser mit einem angepassten Innen-

durchmesser gelocht wird.

Wird der Block zu dem jeweiligen StoBstangendurchmesser mit
einem angepassten Innendurchmesser gelocht, kann der Hohlblock
bzw. die Rohrluppe besser an den Durchmesser der StoBstange
angepasst werden, sodass ein Ankumpeln des Hohlblocks bzw. der
Rohrluppe einfacher durchgefiihrt werden kann. Gegebenenfalls
kann auf ein derartiges Ankiimpeln auch verzichtet werden, ins-
besondere wenn ein entsprechend gut ausgepragter Reibschluss
zwischen der Stofstange und dem Hohlblock bzw. der Rohrluppe

dann entsprechend einfacher herstellbar ist.

Es versteht sich, dass neben dem Lochen des Blocks zu einem
Hohlblock und dem anschlieBenden Strecken zu einer Rohrluppe
zusatzlich auch weitere Verfahrensschritte vorgenommen werden
kénnen, wie zum Beispiel ein Trennen eines Kopfes, Aufweitvor-
gdnge oder dergleichen. Insbesondere koénnen ggf. auch Verfah-
rensschritte mittels eines Losldsewalzwerkes durchgefithrt wer-
den. Auch versteht es sich, dass ein entsprechendes Lochen mit
einem angepassten Inndurchmesser insbesondere mit den ubrigen,

vorgenannten Merkmalen vorteilhaft kombiniert werden kann.
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Die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch
bei mittleren und verhdltnismdfig groRen Durchmessern, auch
bei Durchmessern tber 7'’ (17,78 cm), ldsst sich kostengiinstig
kumulativ bzw. alternativ zu den vorstehend beschriebenen An-
sdtzen durch ein StoRbank mit einer StoBstange und wenigstens
zwel 1in einem Ringbett gelagerten Rollenkdrben ausgestalten,
bei welchem die StoBRstange an ihrer Spitze einen Absatz mit
einem gegeniiber der ibrigen Arbeitsstange erhShten Durchmesser
aufweist. Ein derartiger Absatz kann einen Reibschluss zwi-
schen der StoRstange und dem gelochten Block erleichtern bzw.
schon alleinig gewdhrleisten. So kann beispielsweise ein An-
kimpeln dann mit geringerem Aufwand erfolgen, insbesondere
wenn dieses auf der StoBbank durchgefihrt wird. Ebenso kénnen
ggf. Rollen, welche den Reibschluss bereitstellen sollen, mit
weniger Umformungsaufwand einen Reibschluss zu diesem Absatz
und somit zu der StoBstange bereitstellen koénnen. Unterschei-
den sich der Innendurchmesser des gelochten Blocks und der Au-
fendurchmesser des Absatzes nur sehr gering, kann es ausrei-
chen, den Absatz lediglich in den gelochten Block einzutrei-
ben, um den notwendigen Reibschluss bereitzustellen, so dass
dann die StoBstange in herkdémmlicher Weise den Vortrieb des
gelochten Blocks bzw. der Rohrluppe gewdhrleisten kann. Je
nach konkreter Verfahrensfithrung bzw. Ausgestaltung der Stof-
bank kann der Absatz als Positioniereinrichtung, welche tuber
einen Form- oder Reibschluss den hohlen Block zumindest zu Be-
ginn des StoBens an der StoRstange positioniert, genutzt wer-

den.
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Der Absatz kann ggf. wdhrend des Stofens aus der Rohrluppe
ausgetrieben werden, wobei ggf. auch lediglich ein kleiner
Rohrluppenrest auf dem Absatz verbleiben kann, der dann als
Abfall tolerierte oder in nachfolgenden Prozessen in seinem
Innendurchmesser wieder an den Innendurchmesser der restlichen

Rohrluppe angepasst wird.

Dariber hinaus kann der Absatz an sich abnehmbar an der StoB-
stange vorgesehen sein, so dass er schnell ausgewechselt und

ggf. sogar als VerschleiBteil genutzt werden kann.

Es versteht sich, dass der vorstehend beschriebene Absatz ins-
besondere im Zusammenspiel mit einer antreibenden Walze, ins-
besondere an dem oder an einem der ersten Rollenkdrbe, oder
einem sonstigen Treibelement, mit einer Positioniereinrichtung
oder als Positioniereinrichtung, mit einer Einschubeinrichtung
bzw. mit den Reibschluss schaffenden Rollen oder einem Ver-
zicht auf ein Ankimpeln entsprechend kumuliert vorteilhaft ge-

nutzt werden kann.

Mittels dieser vorgeschlagenen StoBbank kénnen insbesondere
die hier beschriebenen Herstellungsverfahren vorteilhaft
durchgefihrt werden, wobei bei geeigneter Verfahrensfiihrung
die Herstellverfahren zeitlich verkiirzt werden k&nnen, so dass
der zu verarbeitende Block die nachfolgenden Verfahrensschrit-

te bis zum Ende wesentlich warmer durchlaufen kann.
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In vorliegendem Zusammenhang wird zwischen Rollen und Walzen
dahingehend unterschieden, dass Rollen als Oberbegriff mit dem
jeweiligen Werkstiick rollend und in der Regel auch umformend
in Kontakt kommen, wé&hrend Walzen Rollen sind, die treibend
mit dem Werkstlick wechselwirken bzw. wechselwirken k&nnen.
Haufig sind Rollen geschleppt bzw. nicht angetrieben, was re-
gelungstechnisch wesentlich einfacher umzusetzen sind, wobei
in bestimmten Betriebszustdnden, beispielsweise wenn sdmtli-
cher Vortrieb in der StoBbank durch die StoBstange gewdhrleis-
tet werden kann, auch Walzen lediglich geschleppt werden koén-

nen.

Dariber hinaus kénnen auch mehrere Rollenkdrbe mit wenigstens
einer angetriebenen Walze vorgesehen sein, wobei es sich vor-
liegend vorzugsweise um den in Férderrichtung (Stof- und Walz-
richtung) gesehen Anfangskorb oder um die in Férderrichtung

gesehen Anfangskdrbe handelt.

An dieser Stelle sei nochmals darauf hingewiesen, dass die an-
getriebene Walze spater, wenn der Reibschluss an anderer Stel-
le zwischen der StoBstange und dem Werkstick hergestellt ist,

als Rollen mitlaufen bzw. mitgeschleppt werden kann.

Weist dariber hinaus die StoBbank eine Einschubeinrichtung zur
Foérderung eines auf der Stobstange Dbefindlichen gelochten
Blocks in Richtung auf die Rollkérbe auf, so braucht die StoR-
stange keinen Reibschluss oder eine zus&tzliche Positionier-

einrichtung, da die vorliegende Einschubeinrichtung dann den
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Vorschub erzeugen kann. Beispielsweise kann die Einschubein-
richtung Walzen umfassen, die aber bevorzugt nicht oder nur
vernachlassigbar gering umformend wirken. Gegebenenfalls kann
die Einschubeinrichtung auch einen Wagen oder einen separaten
Schieber oder &hnliches umfassen. Es versteht sich, dass eine
derartige Einschubeinrichtung konstruktiv Mehraufwand bedeu-
tet, der jedoch, 3je nach konkreten Verhdltnissen, durch das
Weglassen einer ansonsten notwendigen Ankiimpelvorrichtung so-
wie durch die stringentere Verfahrensfiihrung kompensiert wer-
den kann. Vorzugsweise gibt die Einschubeinrichtung den ge-
lochten Block genau dann frei, wenn ein ausreichender Kraft-,
Reib- oder Formschluss zwischen der StoBstange und dem geloch-
ten Block sichergestellt ist, so dass die Einschubhilfe ledig-
lich der genauen Positionierung des gelochten Blocks in Bezug
auf die StoRstange dient, bis diese Positionierung auf andere

Weise sichergestellt ist.

Insbesondere kann der EinstoBvorgang optimiert werden, wenn
ein auf der Stolstange befindlicher gelochter Block durch die
Einschubeinrichtung in Richtung auf die Rollenk&érbe gefdrdert
wird, bis ansonsten ein ausreichender Reibschluss zwischen
StoBstange und Block sichergestellt ist und der Vorschub durch
die StoBstange ausreichend ist, was dann eine Riickkehr zu ei-
ner bekannten Verfahrensfiihrung bedeutet. Es versteht sich,
dass insbesondere bis zu dem Reibschluss noch ergidnzende MaB-
nahmen, beispielsweise die vorstehend erl&duterten lbrigen MaB-

nahmen zur Anwendung kommen k&énnen.
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Gegebenenfalls kann in einem Loésewalzwerk oder in einem Fer-
tigwalzwerk der Innendurchmesser dés Werkstlicks wieder ange-
passt werden, wenn aufgrund des Absatzes an der Spitze der
Stoflstange diesbeziiglich Abweichungen von den Sollvorgaben,

beispielsweise von einem konstanten Innendurchmesser, auftre-

ten.

Ferner kann die Streckwirkung und/oder der Reibschluss positiv
erhéht werden, wenn wenigstens einer der Rollenk&rbe vier ein
Rundkaliber des Rollenkorbs bildende Rollen oder Walzen triagt.
Hierdurch kann insofern auch die StoBkraftiibertragung von der

StoRstange erhoht werden.

Der Hohlblock bzw. die Rohrluppe kann im Bereich der StoBbank
signifikant besser 1in Foérderrichtung vorangetrieben werden,
wenn der Rollenkorb zwei angetriebene Walzen und zwei ge-
schleppte Rollen tr&gt. Dieses liegt insbesondere auch daran,
dass sich eine derartige Ausgestaltung maschinenbaulich ver-

haltnismdBig einfach umsetzen l&sst.

Dartber hinaus kann die Handhabung, insbesondere die Positio-
nierung bzw. Zuflhrung, des Hohlblocks vorteilhaft verbessert
werden, wenn die Positioniereinrichtung und/oder die Einschub-
hilfe einen parallel zu der StoBstange verlagerbaren und von
dem gelochten Block ldsbaren Greifer und/oder eine parallel
eine parallel zu der StoBstange verlagerbare lo6sbare Anlage
umfassen. Insoweit hierbei ein eigener Antrieb fiir den Greifer

oder die Anlage, letztere kann beispielsweise an einem StoéBel
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vorgesehen sein, vorgesehen ist, handelt es sich hierbei um
eine Einschubhilfe, sind Greifer und/oder Anlage an der StoB-
stange und werden von dieser angetrieben, so positionieren
diese den Block an der StoBstange und dienen mithin als Posi-

tioniereinrichtung.

Eine vorteilhafte Weiterbildung sieht vor, dass der Greifer
und/oder die Anlage mit der StoBstange koppelbar sind, so dass
der Greifer dann zu einer Positioniereinrichtung wird, welche
den gelochten Block in Bezug auf die StoBstange positioniert
und so die Bewegung des Blocks mit der Bewegung der StoBstange
synchronisiert, bis eine Freigabe erfolgen soll, was dann
durch eine Offnen des Greifers oder aber durch ein Abkoppeln
erfolgen kann. Hierdurch kann die Ubergabe nochmals verbessert

werden.

Ebenso kann die Herstellung nahtloser metallischer Rohre ins-
besondere auch bei mittleren und verh&dltnismidfig groBen Durch-
messern, auch bei Durchmessern tuber 7'’ (17,78 cm), kosten-
ginstig durch eine Stofbank mit einer StoBstange und wenigs-
tens zwel in einem Ringbett gelagerten Rollenkérben umgesetzt
werden, bei welcher zum Einen die Lange des Ringbetts der
StoRlbank kirzer oder gleich der 2-fachen Werkstiicklange des
langsten die StoRbank durchlaufenden Werkstiicks der gesamten
Kaliberreihe 1ist, fir welche die StoRbank ausgelegt ist;
und/oder bei welcher zum Anderen die Rollenkérbe seitlich in

das Ringbett einsetzbar sind.
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Hinsichtlich der ersten Alternative beziiglich der Linge des
Ringbetts sind insbesondere sehr kleine 3treckungsgrade er-
zwingbar. Darliber hinaus baut die StoBbank kompakter. Dieses
fihrt dementsprechend zu einer Kostenreduktion, wobei insge-
samt fehlende Streckungsldngen ggf., mdglicherweise auch nur
in Teilen, durch vorherige oder nachfolgende Werke einer ent-

sprechenden Nahtlosrohranlage beigesteuert werden kénnen.

Hinsichtlich der zweiten Alternative beziiglich der seitlichen
Einsetzbarkeit der Rollenkdrbe in das Ringbett wird erzielt,
dass diese Rollenkdérbe mit einem sehr geringen technischen
Aufwand, beispielsweise ohne Kranmittel oder dergleichen, in
das Ringbett eingesetzt werden ké&énnen. Auch hierdurch baut
insbesondere die StoBbank noch kompakter und mithin entspre-

chend kostenglinstiger.

Eine diesbeziiglich alternative Ausfiihrungsvariante sieht vor,
dass die Ldnge des Ringbetts der StoBbank kiirzer oder gleich
der 1,5-fachen Werkstlickldnge des l&dngsten die StoRbank durch-
laufenden Werksticks der gesamten Kaliberreihe ist, flir welche
die StoBbank ausgelegt ist, sodass die vorstehend beschriebe-

nen Effekte noch deutlicher erzielt werden k&nnen.

Gleiches gilt hinsichtlich einer anderen Alternativen, bei
welcher die Lédnge des Ringbetts der StoBbank kiirzer oder
gleich der 1,3-fachen Werkstiickldnge des lidngsten die StoBbank
durchlaufenden Werkstiicks der gesamten Kaliberreihe ist, fur

welche die StoBbank ausgelegt ist.
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Die gesamte Konstruktion kann baulich vorteilhaft weiterentwi-
ckelt werden, wenn das Ringbett wenigstens zwei Rollenkorbauf-
nahmen aufweist, die seitlich offen sind, wodurch die Vorteile
der zweiten Alternative entsprechend besser umgesetzt werden

kdnnen.

ZweckmdBig ist es dartber hinaus, wenn zwischen jeweils einer
Rollenkorbaufnahme und jeweils einer zu der jeweiligen Rollen-
korbaufnahme zugehdrigen Wechselposition, welche seitlich des
Ringbetts angeordnet ist, ein Quertransport vorgesehen ist.
Hierdurch kann eine Rollenkorbilibergabe weiter vereinfacht und
insbesondere auch sehr schnell durchgefiihrt werden. Dieses
tragt letztlich dementsprechend durch den Geschwindigkeitsvor-
teil zu einer Kostenreduktion bei. Insbesondere kénnen durch
den Quertransport entsprechende Rollenkdrbe schnell aus dem
Ringbett heraus und wieder hineingeférdert werden, was insbe-
sondere ggf. bel den entsprechenden Rollenkérben gleichzeitig
erfolgen kann, in Abweichung z.B. von einem Kran, der entspre-

chend sequentiell arbeiten muss.

In diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn sich die StoB-
bank durch einen Wechselwagen auszeichnet, der seitlich des
Ringbetts angeordnet und parallel zur StoBrichtung der StoB-
bank verlagerbar ist, wobei der Wechselwagen wenigstens zwei
Rollenkorbauflager tr&gt, die entsprechend der zugehdrigen
Wechselpositionen beabstandet auf dem Wechselwagen angeordnet
sind. Durch eine derartige Konstellation kann die StoBbank

mitsamt den umgebenen Aggregaten sehr schnell umgeriistet wer-
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den. So ist es mdglich, samtliche einzuwechselnden Rollenkdrbe
auf dem Wechselwagen vorzubereiten, bei einem Wechsel die aus-
zuwechselnden Rollenkérbe mit dem Quertransport auf den Wech-
selwagen zu verlagern, dann den Wechselwagen derart umzuposi-
tionieren, dass die einzuwechselnden Rollenkérbe in Wechselpo-
sition befindlich sind, um diese dann mit dem Quertransport in

der Rollenkorbaufnahme zu verlagern.

Insbesondere kénnen Rollenkorbs&dtze wesentlich ziigiger und
dennoch kompakt zueinander angeordnet bereitgestellt werden,
wenn der Wechselwagen wenigstens zwei mal zwei Rollenkor-
bauflager tré&agt, von denen zwel zu einem ersten Auflagersatz
gehdrende Rollenkorbauflager entsprechend der zugehdrigen
Wechselpositionen beabstandet auf dem Wechselwagen angeordnet
sind, und zwel zu einem zweiten Auflagersatz gehdrende Rollen-
korbauflager entsprechend der zugehdrigen Wechselpositionen
beabstandet auf dem Wechselwagen angeordnet sind, wobei die
beiden Auflagersdtze um einen Versatz parallel zur StoBrich-
tung der StoBbank versetzt auf dem Wechselwagen angeordnet
sind. Dann koénnen durch einen Versatz jeweils beide Wechselpo-

sitionen von den Auflagern gleichzeitig erreicht werden.

Der Weg des Wechselwagens beim Wechseln kann minimiert bzw.
zumindest erheblich reduziert und somit der Wechsel beschleu-
nigt werden, wenn der Versatz kleiner als die Linge des Ring-
betts, vorzugsweise kleiner als der Abstand zwischen dem in
StoRrichtung der StoBbank ersten Auflagers und letzten Aufla-

gers eines der Auflagersdtze und insbesondere kleiner als der
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Abstand zweier benachbarter Auflager eines der Auflagersitze

ist.

An dieser Stelle sei noch erwdhnt, dass der Abstand zweier be-
nachbarter Auflager nicht der Abstand der am engsten nebenein-
ander stehenden Auflager sein muss, wenn die Rollenkdrbe nicht

dquidistant angeordnet sind.

Insbesondere die Sicherheit an der StoBbank kann erhdht wer-
den, wenn wenigstens eine der Rollenkorbaufnahmen eine sich
nach oben &ffnende Uberlastsicherung, durch welche ein in der
Rollenkorbaufnahme befindlicher Rollenkorb bei Uberlast der
StoBbank nach oben ausweichen kann, und/oder eine parallel zum
Quertransport wirksame Verriegelung, welche ein Ausbrechen ei-
nes Rollenkorbs 1in Richtung des Quertransports verhindert,
aufweist. Es versteht sich, dass die sich nach oben 6&ffnende
Uberlastsicherung vielfdltig ausgebildet sein kann, solange
hierbei ein unbeabsichtigtes seitliches Ausweichen eines Rol-
lenkorbs unterbunden ist. Insofern kann insbesondere an der
Seite der StolRbank gut gearbeitet werden, da das Ausweichen
nicht wie das Wechseln zur Seite erfolgt. Hierdurch ist insbe-
sondere auch die Arbeitssicherheit erhéht. Die parallel =zum
Quertransport wirkende Verriegelung kann beispielsweise durch
eine Schutzwand, ein Riegel in einer Fihrungsbahn oder der-
gleichen erzielt werden. Bei einer Uberlast widhrend des Sto-
Bens werden auf diese Weise ein seitliches Ausbrechen und das
hiermit verbundene Gefdhrdungspotential fir Mensch und Maschi-

ne auf ein Minimum reduziert.
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Die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch
bei mittleren und verhdltnism&Big groBen Durchmessern, auch
bei Durchmessern uber 7'’ (17,78 cm), kann nach einem zusadtz-
lichen Aspekt der Erfindung kostengiinstig durch eine StoBRbank
mit einer StoBRstange und wenigstens zwei in einem Ringbett ge-
lagerten Rollenkérben ausgestaltet werden, bei welcher eine
Stofstangenfihrung wenigstens eine Fihrungsstelle mit anstell-
barem Fihrungskaliber aufweist. Hierdurch k&énnen StoBstangen
mit unterschiedlichen Durchmessern problemlos und mithin ohne
Zusatzkosten zur Anwendung kommen, wenn das Fihrungskaliber
bei einem StoRstangenwechsel an die jeweilige StoBRstange ange-
passt wird. Mittels der hier vorgeschlagenen StoRstangenfih-
rung kénnen konstruktiv sicher ein Ausknicken des Hohlblocks
bzw. der Rohrluppe und damit auch eine Beschddigung insbeson-
dere der Rollenkdrbe verhindert bzw. auf ein Minimum reduziert

werden.

Des Weiteren 1ist es vorteilhaft, wenn die Fihrungsstelle ein,
vorzugsweise o6ffenbares, Fihrungsgeriist aufweist, an welchem
wenigstens zwel Fihrungen, die jeweils eine Fihrungsflidche zum
Kontakt mit der StoBstange aufweisen, iber Anstellmittel
anstellbar angeordnet sind. Hierdurch kénnen entsprechende An-
passungen an unterschiedliche StoBstangen baulich einfach vor-

genommen werden.

Diese Anstellmittel koénnen unterschiedlichster Art sein, wie
beispielsweise hydraulisch, elektromotorisch und/oder mecha-

nisch.
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Auch kann die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbe-
sondere auch bei mittleren und verhdltnism&Rig groBen Durch-
messern, auch bei Durchmessern iber 7'’ (17,78 cm), nach einem
anderen Aspekt der Erfindung kostenglinstig durch eine StoBbank
mit einer Stofstange und wenigstens zwei in einem Ringbett ge-
lagerten Rollenkérben ausgestaltet werden, bei welcher die
Rollen oder Walzen eines Rollenkorbs in einer Kaliberausrich-
tung in dem Rollenkorb angeordnet ist, die gegeniiber einer
Einbaurichtung des Rollenkorbs um einen Winkel gréfer 0° und
kleiner 180° geneigt ist. Hierdurch ist ein multipler Einsatz
von Rollenkdérben mit seinen kostensenkenden Folgen gut mog-

lich.

Bei der Bestimmung dieses Winkels wird die Kaliberausrichtung
in der Symmetrie der Rollenanordnung auf einen minimalen Win-
kel gesetzt, um hier effektiv und sinnvoll den Winkel bestim-
men zu kénnen. So kann beispielsweise ein drei Rollen tragen-
der Rollenkorb um einen Winkel zwischen 0° und 120° hinsicht-
lich seiner Kaliberrichtung in Bezug auf die Einbaurichtung
geneigt sein, wenn groBere oder kleinere Winkel aufgrund der
Symmetrie keine neuen Rollenausrichtungen bedingen. Entspre-
chendes gilt bei zwei Rollen an einem Rollenkorb hinsichtlich

der Winkelspannbreite zwischen 0° und 180°.

Insbesondere in diesem Zusammenhang ist es vorteilhaft, wenn
wenigstens einer der Rollenkdrbe vier ein Rundkaliber des Rol-
lenkorbs bildende Rollen oder Walzen tragt, und die Kaliber-

richtung um einen Winkel von 22,5° gegeniiber der Einbaurich-
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tung des Rollenkorbs geneigt ist. Hierdurch kann die Streck-
wirkung und/oder der Reibschluss und bei letzterem mithin die
Stolkraftibertragung von der Stolstange zu dem Block einer-
seits auf guten Niveau gehalten und andererseits ein multipler
Einsatz des entsprechenden Rollenkorbtyps und die hiermit ver-
bundene Kostenreduktion erméglicht werden. Alternativ koénnen
diese Vorteile bereits erzielt werden, wenn wenigstens einer
der Rollenkdrbe drei ein Rundkaliber des Rollenkorbs bildende
Rollen oder Walzen tragt, und die Kaliberrichtung um einen
Winkel von 30° gegeniiber der Einbaurichtung des Rollenkorbs
geneigt ist. Entsprechendes kann bei Rollenk&rben, die zwei
ein Rundkaliber des Rollenkorbes bildende Rollen oder Walzen
tragen, erzielt werden, wenn die Kaliberrichtung um einen Win-
kel von 45° gegeniber der Einbaurichtung des Rollenkorbs ge-

neigt ist.

Allgemein kann somit festgehalten werden, dass die Herstellung
nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch bei mittleren
und verhaltnism&fig grofen Durchmessern, auch bei Durchmessern
Uber 7’7" (17,78 cm), nach einem anderen Aspekt der Erfindung
kostenglinstig durch eine Stofbank mit einer StoBstange und we-
nigstens zwei in einem Ringbett gelagerten Rollenkdérben aus-
gestaltet werden, bei welcher die Rollen oder Walzen eines
Rollenkorbs in einer Kaliberausrichtung in dem Rollenkorb an-
geordnet 1ist, die gegenliber einer Einbaurichtung des Rollen-
korbs um einen Winkel von 90° durch die Zahl n der Rollen oder
Walzen je Rollenkorb, also um 90°/n, geneigt ist. Hierdurch

ist ein multipler Einsatz von Rollenkdrben mit seinen kosten-
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senkenden Folgen gut moéglich, da dann Rollenkdrbe jeweils nur
in unterschiedlicher Einbaurichtung eingesetzt werden brau-
chen, um die Rollen oder Walzen je Rollenkorb versetzt anzu-

ordnen.

Kumulativ bzw. alternativ kann die Herstellung nahtloser me-
tallischer Rohre insbesondere auch bei mittleren und verh&dlt-
nismdlig grofen Durchmessern, auch bei Durchmessern {iber 7'’
(17,78 cm), kostenglnstig durch ein Verfahren zur Herstellung
eines metallischen Rohrs aus einem Block ausgestaltet werden,
bei welchem der Block zundchst gelocht, dann in einer StoBbank
gestreckt und anschlielend zum Rohr fertig gewalzt wird, wobei
sich dieses Herstellungsverfahren dadurch auszeichnet, dass
der gelochte Block auf der StoBbank um einen Streckungsfaktor
von nicht dUber 7, vorzugsweise von nicht iber 6, gestreckt
wird. Dieser verhdltnismd&Big geringe Streckungsfaktor, der an
sich systemwidrig ist, bedingt andererseits, dass die Belas-
tung auf den gelochten Block wadhrend des Streckens ausreichend
gering 1ist, dass die StoBbank kostengiinstig aufgebaut werden

kann.

Besonders vorteilhaft ist, wenn der Block beim Lochen um einen
Streckungsfaktor von wenigstens 1,2, vorzugsweise von wenigs-—
tens 1,5, gestreckt wird, was dann den Streckungsfaktor insge-

samt entsprechend steigert.

Insbesondere kann dann die Herstellung nahtloser metallischer

Rohre insbesondere auch bei mittleren und verh&dltnismifig gro-
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ffen Durchmessern, auch bei Durchmessern tiber 7'’ (17,78 cm),
kostenglinstig durch ein Verfahren zur Herstellung eines metal-
lischen Rohrs aus einem Block ausgestaltet werden, bei welchem
der Block zundchst gelocht, dann in einer StoBbank gestreckt
und anschliefend zum Rohr fertig gewalzt wird, wobei sich die-
ses Herstellungsverfahren dadurch auszeichnet, dass der Block
beim Lochen um einen Streckungsfaktor von wenigstens 1,2, vor-
zugsweise um wenigstens 1,5, und auf der StoBbank um einen
Streckungsfaktor von nicht dber 7, vorzugsweise von nicht Uber

6, gestreckt wird.

Liegt ein diesbeziiglicher Streckungsfaktor in einem derartigen
Bereich vor, kann insbesondere eine sehr hohe Flexibilitat bei
den Verfahrensablaufen erzielt werden. Zudem k&nnen durch die
geringere Streckung in der StoBbank besonders dicht stehende
Rollenkérbe vorgesehen werden, was ein kompaktes Ringbett und
mithin eine entsprechende Kostenersparnis bedingen kann, wobei
ein Teil des Streckungsvorgangs von der StoBbank bereits in

das Lochwalzwerk vorverlagert werden kann.

Die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbesondere auch
bei mittleren und verhdltnism&Big groBen Durchmessern, auch
bei Durchmessern tiber 7'’ (17,78 cm), kann kostengiinstig nach
einem zusdtzlichen Aspekt auch von einem Verfahren zum Betrieb
einer Nahtlosrohranlage mit einem Lochwerk, insbesondere mit
einem Schradgwalzlochwerk, wie Dbeispielsweise einem Kegel-
schragwalzwerk (KSW), einer dem Lochwerk nachgeordneten StoB-

bank und einem der StoBbank nachgeordneten Fertigwalzwerk,
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insbesondere einem Streckreduzierungswalzwerk, ausgestaltet
werden, bei welchem zur Herstellung eines metallischen Rohrs
aus einem Block der Block =zundchst in dem Lochwalzwerk ge-
locht, dann in der StoBbank gestreckt und anschlieBend zum
Rohr in dem Fertigwalzwerk fertig gewalzt wird und bei welchem
sich dieses Verfahren dadurch auszeichnet, dass ausschlieBlich

Einfachldngen bearbeitet und hergestellt werden.

Durch das ausschliefliche Bearbeiten und Herstellen von Ein-
fachlangen kann ein sehr kurzes Ringbett fiir die StoBbank der
Nahtlosrohranlage vorgesehen werden. Auch ist letzteres insbe-
sondere im Zusammenspiel mit den vorstehend erlduterten Stre-

ckungsfaktoren entsprechend vorteilhaft.

In diesem Zusammenhang wird die Herstellung nahtloser metalli-
scher Rohre insbesondere auch bei mittleren und verhdltnism&a-
Rig grofen Durchmessern, auch bei Durchmessern iber 7'’ (17,78
cm), kostenginstig auch von einer Nahtlosrohranlage mit einem
Lochwerk, insbesondere mit einem Schrigwalzlochwerk, wie bei-
spielsweise einem Kegelschridgwalzwerk (KSW), einer dem Loch-
werk nachgeordneten Stofbank und einem der StoBbank nachgeord-
neten Fertigwalzwerk, insbesondere einem Streckreduzierwalz-
werk, ausgestaltet, wobei das Walzwerk vorzugsweise auf eine
Kaliberreihe ausgelegt ist und die StoBbank zumindest zwei
Stofstangesdtze mit unterschiedlichen StoBstangendurchmessern
umfasst, wobei wenigstens eines der Aggregate der Nahtlosrohr-
anlage, also insbesondere das Lochwerk, die StoBRbank und das

Fertigwalzwerk als auch alle weiteren Aggregate der Nahtlos-
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rohranlage, fir die Herstellung metallischer Rohre mit einem
Durchmessern Uber 7'’ (17,78 cm) ausschlieBlich fir Einfach-
langen ausgelegt sind, sodass ein sehr kurzes Ringbett an der

Nahtlosrohranlage realisierbar ist.

Durch das ausschlieBliche Bearbeiten und Herstellen von Ein-
fachldngen kann auch hier ein sehr kurzes Ringbett fur die
Stobbank der Nahtlosrohranlage vorgesehen werden, was zu ent-

sprechenden Kostenvorteilen fiihrt.

Hierbei versteht es sich, dass die vorstehend beschriebene
Nahtlosrohranlage ggf. auch zur Herstellung von Rohren mit
kleineren Durchmessern genutzt werden kann, wobei dann ohne
weiteres auch Mehrfachlangen bei kleineren Durchmessern gefah-
ren werden kénnen. Die Beschrdnkung der Anlagen und der Ver-
fahrensfihrung auf Einfachldngen bei Durchmessern iber 777
(17,78 cm) hat zundchst den groBen Nachteil, dass Verluste
durch unvermeidliche Schopfschnitte und Ausbringverluste an
den Enden der jeweiligen Rohrstridnge dann erheblich ins Ge-
wicht fallen. Andererseits ermdglicht die Méglichkeit, die An-
lage Dbei kleineren Durchmessern ggf. mit Mehrfachlidngen
betreiben zu koénnen und sich lediglich bei Durchmessern iiber
7" (17,78 cm) auf Einfachldngen zu beschrianken, eine erhebli-
che Bereicherung des Spektrums, mit dem die Anlage wirtschaft-
lich noch betrieben werden kann. In der Regel betreffen Ein-
fachlangen Rohrléngen zwischen 10,67 m und 16,76 m, je nach
Verwendungszweck der Rohre, so zum Beispiel sollten Bohrrohre

mit Langen zwischen 11,55 m und 13,68 m, Casing- und Tubing-
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Rohre mit Langen zwischen 10,36 m und 14,63 m bzw. Line-Pipe-
Rohre mit Langen zwischen 10,67 m und 13,72 m bzw. zwischen

13,35 m und 16,76 m gefertigt und ausgeliefert werden.

Hierbei versteht es sich, dass es an sich ausreicht, lediglich
eines der Aggregate der Nahtlosrohranlage auf Einfachlangen
bei der Herstellung metallischer Rohre mit einem Durchmessern
Gber 7’7 (17,78 cm) =zu begrenzen, und andere Aggregate mit
entsprechend groBeren Kapazitdten zu belassen, was dann bei
Rohren mit kleineren Durchmessern entsprechend gréBere Frei-
heiten beldsst, wenn diese in Mehrfachlidngen gefertigt werden
sollen. Vorzugsweise sind wenigstens sowohl das Lochwerk, die
Stobbank als auch das Fertigwalzwerk derart dimensioniert,
dass sie lediglich die Bearbeitung der bei der Herstellung me-
tallischer Rohre mit einem Durchmessern iber 7’7 (17,78 cm)
bendtigten Werkstiicke in Einfachldngen ermdglichen. Dieses be-
deutet insbesondere beispielsweise, dass die entsprechenden
Walzwerkbetten und Antriebskapazitdten auf entsprechende Ge-
wichte und Kréfte und die Umform- bzw. Streckungsfaktoren bei
der Bearbeitung der Werkstiicke zur Herstellung metallischer
Rohre mit einem Durchmessern tber 7'’ (17,78 cm) entsprechend
niedrig ausgelegt sind. Vorzugsweise sind samtliche Aggregate,
wie beispielsweise auch Hebewerkzeuge und &dhnliches dement-

sprechend ausgelegt, was dementsprechend zur Wirtschaftlich-

keit beitragt.

Auch kann die Herstellung nahtloser metallischer Rohre insbe-

sondere auch bei mittleren und verh&ltnismdBig groBen Durch-
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messern, auch bei Durchmessern tber 7'’ (17,78 cm), kosten-
glinstig von einer Nahtlosrohranlage mit einem Lochwerk, insbe-
sondere mit einem Schridgwalzlochwerk, wie beispielsweise einem
Kegelschrdgwalzwerk (KSW), einer dem Lochwerk nachgeordneten
StoBbank und einem der StoBRbank nachgeordneten Fertigwalzwerk,
insbesondere einem Streckreduzierwalzwerk, ausgestaltet wer-
den, wobei das Walzwerk auf eine Kaliberreihe ausgelegt ist,
und die StoBbank zumindest drei StoBRstangensdtze mit unter-
schiedlichen StoBstangendurchmessern umfasst, wobei das Loch-
werk wenigstens drei Lochdorne mit unterschiedlichem Lochdorn-
durchmesser aufweist und jeweils ein StoBstangensatz mit einem
ersten Stobstangendurchmesser und ein Lochdorn mit einem ers-—
ten Lochdorndurchmesser wenigstens einem gemeinsamen Kaliber

der Kaliberreihe zugeordnet sind.

Durch eine derart ausgebildete Nahtlosrohranlage passt trotz
einer sehr hohen erzielbaren Variabilitat die StoRstange bes-
ser in den Hohlblock, sodass ein Ankimpeln einfacher vonstat-
ten geht oder hierauf sogar verzichtet werden kann, was dann

entsprechende Kostenvorteile bringt.

Hierbei sind verschiedene Kombinationen von StoBstangen und
Lochdornen denkbar, insbesondere auch im Hinblick darauf, dass
unterschiedliche Rollenkdrbe je Kaliber zum Einsatz kommen

kdbnnen.

Im Allgemeinen kann die vorliegende Erfindung besonders gut an

Nahtlosrohranlagen, insbesondere zum Fertigen von Nahtlosroh-
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ren grofer 7 Zoll und mit kleineren bis mittleren Fertigungs-

kapazitdten eingesetzt werden.

Dartber hinaus kann bei einer geeigneten Umsetzung speziell
der bisher hohe Platzbedarf hinsichtlich einer bzw. bekannter

StoBbanken signifikant reduziert werden.

Auch die Notwendigkeit des Ankiimpelns kann mittels der vorste-
hend aufgefihrten Merkmale bzw. Merkmalskombination bei einer
geeigneten Umsetzung bedarfsweise vollstidndig abgeschafft wer-

den.

Dariber hinaus koénnen Materialverluste durch einen ansonsten
erforderlichen Kimpelboden an einem gelochten Block bzw. einer

Rohrluppe erheblich reduziert werden.

Bevorzugt wird das Ankimpeln vorliegend in dem Walzprozess in-
tegriert, sodass das vorliegende Herstellungsverfahren verein-

facht werden kann.

Insbesondere die bisher langen Umbauzeiten, speziell bei gro-
Reren Wanddickendnderungen des Produkts bzw. des nahtlosen
Rohrs koénnen kumulativ bzw. alternativ erheblich reduziert

werden.

Dartiber hinaus kénnen Werkzeugwechselzeiten im Vergleich =zu

konventionellen StoBbidnken erheblich verkiirzt werden.
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Ferner kann eine Reduzierung der Werkzeuganforderungen er-
reicht werden, sowie eine Verbesserung der Werkzeugstandzeiten
im Vergleich =zu herkémmlichen Konti-, MPM- und PQF-Rohrher-

stellungsverfahren.

Zudem ergibt sich ein vereinfachtes Antriebskonzept insbeson-

dere eines Hohlblocks sowie vereinfachte Instandhaltungsarbei-

ten und Walzwerkseinrichtungen.

Besonders vorteilhaft ist die bessere Walzbarkeit, insbesonde-
re dinnwandiger oder legierter Rohrgliter im Vergleich =zu

Schrdgwalzelongatoren.

Vorliegend werden beim Walzen vorzugsweise Einfachldngen ver-
arbeitet bzw. gewalzt. Mehrfachladngen gehdéren aber grundsatz-
lich ebenfalls zu dem Anwendungsgebiet hinsichtlich der vor-

liegenden Erfindung.

Hierdurch wird die vorliegende StoBbank bevorzugt auf mittlere
Streckgrade beschrédnkt, sodass eine Reduktion von Stangenlan-
gen und BaugréBen erzielbar ist. Gegebenenfalls kann der Ein-
satz von einem Kegelschradgwalzwerk vorgesehen sein mit einer
entsprechend hohen Streckfdhigkeit beim Lochen zur Entlastung

der Stobbank.

Um das Ringbett moglichst kompakt zu halten, kann eine Be-
schrdnkung der Luppenlangen auf ca. 14 m bis 15 m vorgesehen

sein.
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Dartber hinaus ist eine Verwendung von Vier-Walzen-Geriisten in
der vorliegenden StofBbank zur Erhdhung der Streckwirkung vor-

teilhaft.

Kumulativ oder alternativ ist es vorteilhaft, ein oder mehrere
angetriebene Anfangsgeriiste zum Aufwalzen des gelochten Blocks
bzw. Hohlblocks auf die Dornstange in einer StoBbank zu ver-

wenden, wie bereits vorstehend im Detail erliautert.

Konstruktiv einfach kann die vorliegende Erfindung umgesetzt
werden, wenn die im Zusammenhang mit der vorliegenden StoBbank
eingesetzten Geriiste als Vier-Walzen-Geriiste mit zwei ange-
triebenen Walzen und zwei Schleppwalzen oder dergleichen aus-

gefihrt sind.

Dartiber hinaus ist gegebenenfalls der Einsatz einer Walzstange
mit vorderem Ansatz vorteilhaft, auf welchem der Hohlblock ge-
walzt wird. Hierdurch kann eine Erhohung der von der Walzstan-
ge auf den Hohlblock tibertragenen StoBkraft erzielt werden,

wie bereits ebenfalls vorstehend erldutert.

Zur Verringerung der StoBkridfte koénnen insbesondere die Rollen
und/oder die HohlblockauBenoberflidche in den nicht angetriebe-

nen Rollenkdrben geschmiert werden.

Dariber hinaus hat die vorliegenden Erfindung noch folgende

Vorzige:
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- Durch die Vereinfachung des Antriebs, der VergréRerung
der Werkzeuglebensdauer, die Vereinfachungen der Werk-
zeuganforderungen sowie durch die Verringerung der
Steuerungsanforderung ist insbesondere das vorgeschla-
gene Verfahren bei geringerer Produktionsleistung wirt-
schaftlicher gegentiber dem PQF- und MPM-Verfahren.

- Dartdber hinaus konnen ggf. einfachere, niedriger le-
gierte Werkzeugstdhlen verwendet werden.

- Ferner kann ggf. eine Umwelt belastende Verchromung der
Dornstangen entfallen.

- Flir die Uberarbeitung der Dornstangen kann bevorzugt
auch eine einfacher geartete Maschine, wie etwa eine
Schdlmaschine, eingesetzt werden.

- Insgesamt ergeben sich héhere Standzeiten von Walzstan-
gen und Walzen, zumal ein Walzaggregat einfacher und

preisglinstiger ausgestaltet werden kann.

Es versteht sich, dass die Merkmale der vorstehend bzw. in den
Ansprichen beschriebenen L&sungen gegebenenfalls auch kombi-
niert werden koénnen, um die Vorteile entsprechend kumuliert

umsetzen zu kdnnen.

Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vorliegender Erfin-
dung werden anhand nachfolgender Beschreibung eines Ausfiih-
rungsbeispiels erldutert, welches insbesondere auch in anlie-
gender Zeichnung dargestellt ist. In der Zeichnung zeigen:
Figur 1 schematisch eine Nahtlosrohranlage;

Figur 2 eine StoBRbank der Nahtlosrohranlage nach Fig. 1;
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Figur 3 eine Fihrungsstelle fir die StoBbank nach Figur 2;
Figur 4 eine Aufsicht auf eine Rollenkorbaufnahme mit zu-
gehdérigem Quertransport; und

Figur 5 eine Aufsicht auf eine weitere Rollenkorbaufnahme.

Die in Figur 1 gezeigte Nahtlosrohranlage 2 umfasst ein bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel als Kegelschrigwalzwerk ausgestal-
tetes Lochwerk 64, eine StoRbank 1 sowie ein bei diesem Aus-
fuhrungsbeispiel als Streckreduzierwalzwerk ausgelegtes Fer-
tigwalzwerk 65, wobei ein Block 15 in dem Lochwerk 64 gelocht,
als gelochter Block 16 durch die StoBbank 1 gestoBen und dann

als Hohlluppe 63 in dem Fertigwalzwerk 65 fertig gewalzt wird.

Die StoRbank 1 umfasst hierbei zumindest drei StoBstangensitze
(in Figur 1 schematisch dargestellt) von StoBstangen 3 mit un-
terschiedlichen Stofistangendurchmessern 4, wobei die StoRstan-
gensatze zu Kaliberreihen 67 (siehe Figur 1) zugeordnet werden
kénnen, denen ihrerseits wiederum entsprechende Lochdorne (66)
des Lochwerks =zugeordnet sind, und wobei in der Darstellung
der Figur 2 eine erste StoBstange 3 mit einem ersten StoBstan-
gendurchmesser 4 eines der drei StoBstangensatze in StoB- und
Walzlinie 5 der StoRbank 1 gebracht ist. Die gezeigte StoB-
stange 3 wird entlang der StoB- und Walzlinie 5 durch einen
nicht gezeigten und an sich herkdmmlichen StoBstangenantrieb
in axialer StoB- und Walzrichtung 6 bewegt. Hierbei wird die
StoBstange 3 mit ihrer Spitze 7 voran auf der StoBlinie 5 in

axialer Stof- und Walzrichtung 6 vorwarts gestoBen.
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Es ist bereits ein Werkstiick 14, welches aus einem Block 15
gelocht wurde und aus welchem ein metallisches Rohr (nicht ge-
zeigt) hergestellt werden soll, auf der Stollstange 3 angeord-
net, sodass dieser Block 15 als gelochter Block 16 bzw. ge-
lochter Hohlblock (nicht gesondert beziffert) vorliegt, wobei
der Block 15 zuvor in einem hier nicht weiter gezeigten Loch-
werk der Nahtlosrohranlage 2 mit einem auf dem StoBstangen-

durchmesser 4 angepassten Innendurchmesser 17 gelocht wurde.

Dartber hinaus umfasst die StoBbank 1 zum Ausformen einer sol-
chen Hohlluppe 63 ein Ringbett 26, welches - zumindest in die-
sem Ausfihrungsbeispiel - insgesamt vier in der StoB- und
Walzlinie 5 hintereinander angeordnete Rollenkérbe 21, 22, 23
und 24 eines ersten Rollenkorbsatzes 25 umfasst, welche nach
der Darstellung der einzigen Figur bereits in dem Ringbett 26
der StoBbank 1 angeordnet sind. Hierbei sind die Rollenk&rbe
21, 22, 23 und 24 jeweils in Rollenkorbaufnahmen 55 angeord-
net, die entlang der StoB- und Walzlinie ausreichend fest in
dem Ringbett 26 verankert sind, so dass die in den Rollenkorb-
aufnahmen befindlichen Rollenk&érbe 21, 22, 23 und 24 den von
der StoBstange 3 aufgebrachten Kraften Widerstand leisten kon-

nen.

Hierbei weist jeder der Rollenkdrbe 21 bis 24 des ersten Rol-
lenkorbsatzes 25 Rollen 27 und/oder Walzen 28 (nur exempla-
risch beziffert) auf, welche je nach Anforderungen und Verwen-
dung angetrieben oder unangetrieben bzw. geschleppt in dem Jje-

weiligen Rollenkorb 21 bis 24 angeordnet sein k&énnen.
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In diesem Ausfihrungsbeispiel ist zumindest eine Walze 28 des
ersten Rollenkorbs 21 (Anfangsrollenkorb) durch einen hier
nicht weiter dargestellten Antrieb angetrieben, so dass der
gelochte Block 16 bei Erreichen des ersten Rollenkorbs 21
durch diese angetriebene Walze 28 in axialer StoR- bzw. Walz-

richtung 6 vorangetrieben werden kann.

Diese Rollen 27 bzw. Walzen 28 kdénnen jeweils ein Rundkaliber
(nicht gezeigt) 1in den Rollenkdrben 21 bis 24 ausgestalten,
wobei bevorzugt vier das Rundkaliber bildende Rollen 27 oder
Walzen 28 vorgesehen sind. Insofern trdgt wenigstens einer der
Rollenkérbe 21 bis 24 vier dieses Rundkaliber bildende Rollen
27 oder Walzen 28. Hierbei kann der insbesondere Rollenkorb 21
bis 24 zwei angetriebene Walzen 28 und zwel geschleppte Rollen
277 aufweisen, wdhrend die iUbrigen Rollenkdrbe 22 bis 24 ledig-

lich geschleppte Rollen 27 umfassen.

Das Ringbett 26 weist eine Lange 30 auf, welche kiirzer der
1,3-fachen Werksticklange 31 des langsten die StoBbank 1
durchlaufenden Werkstiicks 14 der gesamten Kaliberreihe ist,

fir welche die StoBbank 1 ausgelegt ist.

Dariber hinaus sind die Rollenkdérbe 21 bis 24 seitlich, also
von der Seite 32 her, in das Ringbett 26 einsetzbar, wie ins-
besondere auch in den Figuren 4 und 5 dargestellt. Diese Seite
32 ist bezogen auf die axiale StoB- bzw. Walzrichtung 6 radial

neben der StoR- und Walzlinie 5 angeordnet.
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Ferner umfasst die StoBlbank 1 mindestens einen weiteren Rol-
lenkorbsatz 40, welcher zumindest in diesem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel aus wenigstens vier weiteren Rollenkdrben 41,

42, 43, und 44 besteht.

Hierbei kénnen sowohl der erste Rollenkorbsatz 25 als auch der
weltere Rollenkorbsatz 40 neben dem Ringbett 26 der StoB- und
Walzlinie 5 platziert werden, sodass die einzelnen Rollenkdrbe
21 bis 24 bzw. 41 bis 44 fir einen Wechsel problemlos seitlich
in diese Stof- und Walzlinie 5 hinein oder aus ihr heraus ver-

lagert werden koénnen.

Ein Bereitstellen der beiden Rollenkorbsdtze 25 bzw. 40 seit-
lich neben dem Ringbett 26 und parallel zu der StoB- und Walz-
linie 5 geschieht vorliegend konstruktiv besonders einfach
durch einen Wechselwagen 50, der die beiden Rollenkorbsidtze 25
und 40 tragen kann, sodass diese problemlos jeweils in ihre
Wechselpositionen 51 (hier nur exemplarisch beziffert), in
welchem die einzelnen Rollenkérbe 21 bis 24 bzw. 41 bis 44 ge-

wechselt werden koénnen, verbracht werden ké&nnen.

Der Wechselwagen 50 verfiigt hierzu iber einen ersten Auflager-
satz 52 sowle Uber einen =zweiten Auflagersatz 53, wobei der
erste Auflagersatz 52 und der weitere Auflagersatz 53 jeweils
durch vier Rollenkorbauflager 54 (hier nur exemplarisch bezif-

fert) gebildet sind.
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Insofern ist jedem Rollenkorb 21 bis 25 und 41 bis 44 eine ei-

gene Wechselposition 51 auf dem Wechselwagen 50 zugewiesen.

Im Umkehrschluss bedeutet dies, dass die jeweils zugehérige
Wechselposition 51 auf den Wechselwagen 50 seitlich neben dem
Ringbett 26 und den diesbeziiglichen Rollenkorbaufnahmen 55 des

Ringbetts 26 angeordnet sind.

Fiir die Ubergabe der einzelnen Rollenkérbe 21 bis 24 bzw. 41
bis 44 zwischen den an dem Wechselwagen 50 vorhandenen Wech-
selpositionen 51 und den an dem Ringbett 26 vorgesehenen Rol-
lenkorbaufnahmen 55 ist ein entsprechend ausgestalteter und in
Figur 2 aber nicht sondern nur in Figur 4 dargestellter Quer-

transport 74 an der StoBRbank 1 vorgesehen.

Zur Realisierung der Wechselpositionen 51 ist der Wechselwagen
50 also mit entsprechenden Rollenkorbauflagern 54 ausgeristet,
welche unterschiedlichster Bauart sein kénnen, solange gewdhr-
leistet 1ist, dass die =zugeh&rigen Rollenkdrbe 21 bis 24 bzw.
41 bis 44 zuverlédssig auf dem Wechselwagen 50 gehaltert bzw.

getragen werden kénnen.

Die StoBRbank 1 dieses Ausfiihrungsbeispiels umfasst die zwei
Auflagersdtze 52 und 53, welche um einen Versatz 60 parallel
zur StoB- und Walzrichtung 6 der StoBbank 1 versetzt auf dem
Wechselwagen 50 angeordnet sind. Der Wechselwagen braucht mit-
hin lediglich um den Versatz 60 versetzt zu werden, um die je-

weiligen Auflagersédtze 52 bzw. 53 in Wechselposition 51 zu
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bringen. Somit kénnen zundchst ein freier Auflagersatz 52 fir
die Rollenkdrbe 21 bis 24 in Wechselposition 51 gebracht wer-
den, um die Rollenkdrbe 21 bis 24 durch den Quertransport 74
auf den Wechselwagen 50 zu verbringen. AnschlieBend wird der
Wechselwagen 50 um den Versatz 60 versetzt, so dass der weite-
re Rollenkorbsatz 40 mit seinen Rollenkdrbe 41 bis 44 in Wech-
selposition 51 befindlich ist und dessen Rollenkdrbe 41 bis 44
in die Rollenkorbaufnahmen durch den Quertransport 74 gebracht
werden kénnen. Dieses ermdglicht einen sehr schnellen Wechsel

der jeweiligen Rollenkérbe 21 bis 24 und 41 bis 44.

Hierbei ist der Versatz 60 kleiner als die Liange 30 des Ring-
betts 26. Insbesondere ist der Versatz 60 kleiner als der Ab-
stand 61 zwischen dem in StofR- und Walzrichtung 6 der StoBbank
1 ersten Rollenkorbauflager 54A und dem letzten Rollenkorb-
auflager 54D eines der Auflagersdtze 52 bzw. 53 und insbeson-
dere kleiner als einer von engerer Abstidnden 62 zweier unmit-
telbar benachbarter Rollenkorbauflager 54 eines der Auflager-
sdtze 52 bzw. 53. Dieses bedeutet, dass der Wechselwagen 50
unter minimalem Aufwand versetzt werden kann, was dementspre-

chend zeitliche und auch konstruktive Vorteile bringt.

Ein Ausbrechen der Rollenkdrbe 21 bis 24 bzw. 41 bis 44 in
Richtung 62 des Quertransports 74 kann zudem gut durch eine
parallel zum Quertransport 74 wirksame Verriegelung 76 (siehe

Figur 5) verhindert werden.
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Um bei einer Uberlast der StoBbank 1 ein Ausweichen der in den
Rollenkorbaufnahmen 55 befindlichen Rollenkdrbe 21 bis 24 bzw.
41 bis 44 zu erméglichen, besitzt die StoBbank 1 bzw. besitzen
die Rollenkorbaufnahmen 55 eine sich nach oben, also nach der
Darstellung der Figur 2 aus der Papierebene heraus, 6ffnende
Uberlastsicherung 75 (siehe Figuren 4 und 5). Hierbei weist
die Uberlastsicherung 75 nach Figur 4 lediglich eine nach oben
offene Rollenkorbaufnahme 55 auf, so dass bei Uberlast der
StoBbank 1 der entsprechende Rollenkorb 21, 22, 23, 24, 41,
42, 43 oder 44 nach oben ausweichen kann. Die Uberlastsiche-
rung 75 nach Figur 5 hingegen umfasst einen Uberlastbalken 77,
der an sich eine Halterung des jeweiligen Rollenkorbs 21, 22,
23, 24, 41, 42, 43 oder 44 im normalen Betrieb bedingt und

sich erst ab einer zuvor bestimmten Uberlast nach oben &ffnet.

Des Weiteren umfasst die StoBbank 1 eine StoRstangenfihrung
71, welche wenigstens eine Fihrungsstelle 68 mit anstellbarem
Fihrungskaliber aufweist. Wie insbesondere in Figur 3 darge-
stellt, weist die Fiihrungsstelle 68 jeweils ein Fihrungsgeriist
70 auf, in welchem zwei als Walzen ausgestaltete Fihrungen 71
angeordnet sind, die {ber Anstellmittel 72 angestellt werden
kdnnen, um an verschiedenen StoBRstangendurchmesser 4 angepasst
zu werden oder - ggf. - einen gelochten Block 16 durchlassen
zu kénnen. Auch ist das Fihrungsgeriist 70 iber Offnungsmittel

73 zu Wartungszwecken und zu Ristzwecken &ffenbar.

Mit der die StoBbank 1 umfassenden Nahtlosrohranlage 2 kann

insbesondere das Herstellverfahren eines metallischen Rohrs
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aus einem Block 15 sehr effektiv durchgefiihrt werden, bei wel-
chem der Block 15 zundchst in dem der Stofbank 1 vorgelagerten
Lochwerk 64 gelocht wird, wobei der gelochte Block 16 an-
schlieBend in der StoBbank 1 zu einer Hohlluppe 63 gestreckt
wird und anschliefend zu dem metallischen Rohr in dem der
StoBbank 1 nachgeschalteten Fertigwalzwerk 65 fertig gewalzt

wird.

Hierbei wird der gelochte Block 16 auf der StoBbank 1 zunidchst
von einem in den ersten Rollenkorb 21 bzw. 41 der StoBbank 1
angeordneten Walze 28 vorgetrieben, wobei zwischen der StoB-
stange 3 der StoRbank 1 und dem gelochten Block 16 ein Reib-
schluss durch Rollen dieses ersten Rollenkorbes 21 bzw. 41 der

Stoflbank 1 erzeugt wird.

Bevorzugt wird der gelochte Block 16 schon hierbei auf der

Stollstange 3 gewalzt.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Block 15 beim Lochen zu
dem gelochten Block 16 mit dem konstanten durchgehenden Innen-
durchmesser 17 versehen wird, und anschlieRBend unter Verzicht
auf ein Ankimpeln der StoBbank 1 bzw. dem Ringbett 26 zuge-

fihrt wird.

Alternativ kann der gelochte Block 16 auf der StoBbank 1 durch
die Rollen 27, und ggf. auch die Walzen 28, auch angekimpelt

werden.
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Bevorzugt wird die AuBenflache 18 des Blocks 16 bzw. des ge-
lochten Blocks 16 nach dem ersten Rollenkorb 21 geschmiert, da
hier ein Vorschub durch weitere Walzen nicht vorgesehen ist.
In alternativen Ausgestaltungen kann ein Schmieren auch vor
dem ersten Rollenkorb 21 erfolgen, wenn die Stellen, an den
die Walzen 28 angreifen, in Umfangsrichtung zunidchst ausge-
spart bleiben. Sowie die Walzen 28 nicht mehr antreibend er-
forderlich sind, kann auch an diesen Stellen geschmiert wer-

den.

Es versteht sich, dass es sich bei dem vorstehend erliuterten
Ausfihrungsbeispiel lediglich um eine Ausgestaltung der erfin-
dungsgemdfBen StoBbank bzw. Nahtlosrohranlage handelt. Insofern
beschréankt sich die Ausgestaltung der Erfindung nicht auf die-

ses Ausfihrungsbeispiel.

Hierbei sind das Lochwerk 64 und die StoBbank 1 in ihren StoB-
stangensadtzen und Lochdornsédtzen sowie den entsprechenden Ka-
liberreihen 67 derart aufeinander abgestimmt, dass bei Loch
ein Streckungsfaktor zwischen 1,8 und 2,2 und beim StoBen ein
Streckungsfaktor zwischen 4,5 und 5,5 vorliegt. Ebenso werden

auf der Nahtlosrohranlage 2 lediglich Einfachldngen gefertigt.
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Bezugszeichenliste:

1 Stofbank

2 Nahtlosrohranlage

3 StoRstange

4 StoRkstangendurchmesser

5 Stofl- und Walzlinie

6 axiale StoBrichtung bzw. Walzrichtung
7 Spitze

14 Werkstick

15 Block

16 gelochter Block

17 Innendurchmesser

18 AuRenfléche

21 erster Rollenkorb des ersten Rollenkorbsatzes
22 zwelter Rollenkorb des ersten Rollenkorbsatzes
23 dritter Rollenkorb des ersten Rollenkorbsatzes
24 vierter Rollenkorb des ersten Rollenkorbsatzes
25 erster Rollenkorbsatz

26 Ringbett

27 Rollen

28 Walzen

30 Lange

31 Werkstiickldnge

32 Seite

40 welterer Rollenkorbsatz

41 erster Rollenkorb des weiteren Rollenkorbsatzes

42 zweiter Rollenkorb des weiteren Rollenkorbsatzes
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43
44
50
51
52
53
54
54A
54D
55
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
12
73
74
75
76

77
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dritter Rollenkorb des weiteren Rollenkorbsatzes
vierter Rollenkorb des weiteren Rollenkorbsatzes
Wechselwagen

Wechselpositionen

erster Auflagersatz

welterer Auflagersatz
Rollenkorbauflager

erstes Rollenkorbauflager

letztes Rollenkorbauflager
Rollenkorbaufnahmen

Versatz

Abstand

engere Abstédnde

Hohlluppe

Lochwerk

Fertigwalzwerk

Lochdorn

Kaliberreihe

Fihrungsstelle

Fihrungsflache (exemplarisch beziffert)
Fihrungsgerist

Fihrung

Anstellmittel

Offnungsmittel

Quertransport

Uberlastsicherung

Verriegelung

Uberlastbalken
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Patentanspriiche:
1. Verfahren zur Herstellung eines metallischen Rohrs aus ei-

nem Block (15), bei welchem der Block (15) =zundchst ge-
locht, dann in einer StoBbank (1) gestreckt und anschlie-

fend zum Rohr fertiggewalzt wird, dadurch gekennzeichnet,

dass

(1) der gelochte Block (16) auf der StoBbank (1) zu-
ndchst von wenigstens einer in einem Rollenkorb
(21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) der StoBbank (1)
angeordneten Walze (28) vorgetrieben wird;

(1i1i) wenigstens Rollen (27) eines ersten Rollenkorbs

(21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) der StoBbank (1)
einen Reibschluss zwischen einer StoBstange (3) der
StoBbank (1) und dem gelochten Block (16) schaffen;

(iii) der lose auf der StoBstange (3) angeordnete geloch-
te Block (16) vor dem Strecken auf der StoBbank (1)
zumindest durch Rollen (27) eines Rollenkorbs (21,
22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) der StoBbank (1) auf
der Stolbank (1) angekiimpelt und/oder auf die StoB-
stange (3) gewalzt wird; und/oder

(iv) der Block (15) beim Lochen mit einem konstanten und
durchgehenden Innendurchmesser (17) versehen und
anschliefend unter Verzicht auf ein Ankiimpeln der

StofBbank (1) zugefihrt wird.

2. Herstellungsverfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der gelochte Block (16) auf der StoBRbank
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(1) zumindest durch Rollen (27) eines ersten Rollenkorbs
(21, 41) der StoBbank (1) angekimpelt und/oder auf die

StoBstange (3) gewalzt wird.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass geschleppte Rollen (27) und/oder die
Werkstickaulenfldche (18) vor ihrem Passieren geschleppter

Rollen (27) geschmiert werden.

Herstellungsverfahren nach 3, dadurch gekennzeichnet, dass
lediglich geschleppte Rollen (27) von Rollenkdrben (21,
22, 23, 24, 41, 42, 43, 44), bei denen keine Walzen (28)
angetrieben werden, und/oder WerkstiickauBenflidchen (18)
vor 1ilhrem Passieren derartiger Rollenkérbe (21, 22, 23,

24, 41, 42, 43, 44) geschmiert werden.

Herstellungsverfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass lediglich die Rollen (27) von Rollenkdrben
(21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44), die ausschlieBlich ge-
schleppte Rollen (27) aufweisen, und/oder WerkstiickauBen-
flachen (18) vor ihrem Passieren derartiger Rollenkdrbe

(21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) geschmiert werden.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass eine StoBstange (3) der StoR-
bank (1) durch ein Rollenbett (oder Rollenbett 26 ?) der

Stofkbank (1) mit einer ansteigenden StoBgeschwindigkeit
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und/oder mit einer StoBgeschwindigkeit nicht tiber 4 m/s

gestolen wird.

Herstellungsverfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der gelochte Block (16), zu-
mindest bis er einen ersten Rollenkorb (21, 41) der StoB-
bank (1) erreicht hat und mit Rollen (27) und/oder Walzen
(28) dieses Rollenkorbs (21, 41) in Kontakt ist, mittels
einer separaten Positioniereinrichtung an der StoBstange
(3) positioniert und/oder iiber eine separate Einschubhilfe
in Richtung (6) auf diesen Rollenkorb (21, 41) geférdert

wird.

Verfahren zur Herstellung eines metallischen Rohrs aus ei-
nem Block (15), bei welchem der Block (15) zunidchst ge-
locht, dann in einer StoBbank (1) gestreckt und anschlie-
fend zum Rohr fertiggewalzt wird, wobei die StoBbank (1)
zumindest zwel StoRstangensdtze mit unterschiedlichen
Stolbstangendurchmessern (4) umfasst, dadurch gekennzeich-
net, dass der Block (15) zu dem jeweiligen StoBstangen-
durchmesser (4) mit einem angepassten Innendurchmesser

(17) gelocht wird.

Verfahren zur Herstellung eines metallischen Rohrs aus ei-
nem Block (15), bei welchem der Block (15) zunachst ge-
locht, dann in einer StoBbank (1) gestreckt und anschlie-
Bend zum Rohr fertiggewalzt wird, dadurch gekennzeichnet,

dass der gelochte Block (15) auf der StoBbank (1) um einen
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11.

12.

Streckungsfaktor von nicht dber 7, vorzugsweise von nicht

Uber 6, gestreckt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
sowohl auf der StofRbank (1) als auch auf samtlichen der
StoRbank (1) vor- und nachgeschalteten Aggregaten aus-
schlieflich Einfachl&ngen hergestellt werden bzw. dass so-
wohl die StoBbank (1) als auch samtliche der StoBRbank (1)
vor- und nachgeschaltete Aggregate ausschlieBlich fir Ein-

fachlangen ausgelegt sind.

Verfahren zum Betrieb einer Nahtlosrohranlage (2) mit ei-
nem Lochwerk einer dem Lochwerk nachgeordneten StoBbank
(1) und einem der Stofbank (1) nachgeordneten Fertigwalz-
werk, bei welchem zur Herstellung eines metallischen Rohrs
mit einem Durchmessern Uber 7'’ (17,78 cm) aus einem Block
(15) dieser Block (15) zundchst in dem Lochwalzwerk ge-
locht, dann in der StoBbank (1) gestreckt und anschlieBend
zum Rohr in dem Fertigwalzwerk fertiggewalzt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass ausschlieBlich Einfachldngen bearbei-

tet und hergestellt werden.

Betriebsverfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass der Block (15) auf der StoBbank (1) um einen
Streckungsfaktor von nicht uber 7, vorzugsweise von nicht

Uber 6, gestreckt wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Block (15) beim Lochen also vor dem
Bearbeiten auf der Stofbank (1) um einen Streckungsfaktor
von wenigstens 1,2, vorzugsweise um wenigstens 1,5, ge-

streckt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 9 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Lochwerk ein Schrdgwalzlochwerk und
insbesondere ein Kegelschrdgwalzwerk (KSW) und/oder dass

das Fertigwalzwerk ein Streckreduzierwalzwerk ist.

StoBbank (1) mit einer StoBlstange (3) und wenigstens zwei
in einem Ringbett (26) gelagerten Rollenkérben (21, 22,
23, 24), dadurch gekennzeichnet, dass

(1) wenigstens der in StoBrichtung (6) der StoBRstange

(3) erste Rollenkérb (21, 41) wenigstens eine ange-

triebene bzw. antreibbare Walze (28) tragt;
und/oder
(ii) die StoBbank (1) eine Positioniereinrichtung zur

Positionierung eines gelochten Blocks (16) an der
StoRstange (3) und/oder Einschubeinrichtung =zur
Férderung eines auf der StoBstange (3) befindlichen
gelochten Blocks (16) in Richtung (6) auf die Rol-

lenkdrbe (21, 22, 23, 24) umfasst.

StoBbank (1) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens einer der Rollenk®drbe (21, 22, 23, 24, 41,

42, 43, 44) vier ein Rundkaliber des Rollenkorbs (21, 22,
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23, 24, 41, 42, 43, 44) bildende Rollen (27) oder Walzen

(28) tragt.

Stofbank (1) nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rollenkorb (21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) zwel
angetriebene Walzen (28) und zwei geschleppte Rollen (27)

oder vier geschleppte Rollen (27) tré&gt.

StoRbank (1) mit einer StoBstange (3) und wenigstens zwei
in einem Ringbett (26) gelagerten Rollenkdrben (21, 22,
23, 24, 41, 42, 43, 44), dadurch gekennzeichnet, dass die
Rollenkérbe (21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) seitlich in

das Ringbett (26) einsetzbar sind.

StoRbank (1) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ringbett (26) wenigstens zwei Rollenkorbaufnahmen

(55) aufweist, die seitlich offen sind.

StoBbank (1) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen Jjeweils einer Rollenkorbaufnahme (55) und
jeweils einer zu der Jjeweiligen Rollenkorbaufnahme (55)
zugehdrigen Wechselposition (51), welche seitlich des
Ringbetts (26) angeordnet ist, ein Quertransport (74) vor-

gesehen ist.

StoBbank (1) nach Anspruch 20, gekennzeichnet durch einen
Wechselwagen (50), der seitlich des Ringbetts (26) ange-

ordnet und parallel zur StoBrichtung (6) der Stofbank (1)
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verlagerbar ist, wobeil der Wechselwagen (50) wenigstens
zwel Rollenkorbauflager (54) tragt, die entsprechend der
zugehdrigen Wechselpositionen (51) beabstandet auf dem

Wechselwagen (50) angeordnet sind.

StoBbank (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
dass der Wechselwagen (50) wenigstens zwei mal zwei Rol-
lenkorbauflager (54) tragt, von denen zwei zu einem ersten
Auflagersatz (52) gehorende Rollenkorbauflager (55) ent-
sprechend der zugehdrigen Wechselpositionen (51) beabstan-
det auf dem Wechselwagen (50) angeordnet sind und zwei =zu
einem zweiten Auflagersatz (53) gehdrende Rollenkorbaufla-
ger (54) entsprechend der zugehdrigen Wechselpositionen
(51) beabstandet auf dem Wechselwagen (50) angeordnet
sind, wobei die beiden Auflagersidtze (52, 53) um einen
Versatz (60) parallel zur StoBrichtung (6) der StoBbank

(1) versetzt auf dem Wechselwagen (50) angeordnet sind.

StoRbank (1) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet,
dass der Versatz (60) kleiner als die Lange (30) des Ring-
betts (26), vorzugsweise kleiner als der Abstand (61) zwi-
schen dem in StoBrichtung (6) der StoBbank (1) ersten Auf-
lagers (54A) und letzten Auflagers (54D) eines der Aufla-
gersdtze (52, 53) und insbesondere kleiner als der Abstand
(62) zweier benachbarter Auflager (54) eines der Auflager-

satze (52, 53), 1ist.
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StoBbank (1) nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eine der Rollenkorbaufnah-
men (55) eine sich nach oben 6ffnende Uberlastsicherung
(75), durch welche ein in der Rollenkorbaufnahme (55) be-
findlicher Rollenkorb (21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) bei
Uberlast der StoBbank (1) nach oben ausweichen kann,
und/oder eine parallel zum Quertransport (74) wirksame
Verriegelung (76), welche ein Ausbrechen eines Rollenkorbs
(21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) in Richtung des Quer-

transports (74) verhindert, aufweist.

StoBbank (1) mit einer StoBstange (3) und wenigstens zweil
in einem Ringbett (26) gelagerten Rollenkdérben (21, 22,
23, 24, 41, 42, 43, 44), dadurch gekennzeichnet, dass eine
Stobstangenfihrung wenigstens eine Fithrungsstelle (68) mit

anstellbarem Fthrungskaliber aufweist.

StoBbbank (1) nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fihrungsstelle (68) ein, vorzugsweise 6ffenbares,
Fihrungsgertst (70) aufweist, an welchem wenigstens zwei
Fihrungen (71), die jeweils eine Fiihrungsfldche (69) zum
Kontakt mit der Stofstange (3) aufweisen, Uber Anstellmit-

tel (72) anstellbar angeordnet sind.

StoBbank (1) mit einer StoBstange (3) und wenigstens zwei
in einem Ringbett (26) gelagerten Rollenkérben (21, 22,
23, 24, 41, 42, 43, 44), dadurch gekennzeichnet, dass Rol-

len (27) oder Walzen (28) eines Rollenkorbs (21, 22, 23,
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24, 41, 42, 43, 44) in einer Kaliberausrichtung in dem
Rollenkorb (21, 22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) angeordnet ist
und dass wenigstens einer der Rollenkérbe (21, 22, 23, 24,
41, 42, 43, 44) vier ein Rundkaliber des Rollenkorbs (21,
22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) bildende Rollen (27) oder Wal-
zen (28) trdgt und die Kaliberrichtung um einen Winkel von
22,5° gegeniber der Einbaurichtung des Rollenkorbs (21,
22, 23, 24, 41, 42, 43, 44) geneigt ist und/oder dass we-
nigstens einer der Rollenkdrbe (21, 22, 23, 24, 41, 42,
43, 44) drei ein Rundkaliber des Rollenkorbs (21, 22, 23,
24, 41, 42, 43, 44) bildende Rollen (27) oder Walzen (28)
tragt und die Kaliberrichtung um einen Winkel von 30° ge-
gentber der Einbaurichtung des Rollenkorbs (21, 22, 23,

24, 41, 42, 43, 44) geneigt ist.

Nahtlosrohranlage (2) mit einem Lochwerk (64), insbesonde-
re einem Schrdgwalzlochwerk, wie beispielsweise einem Ke-
gelschragwalzwerk (KSW), einer dem Lochwerk (64) nachge-
ordneten Stobbank (1) und einem der StoBbank (1) nachge-
ordneten Fertigwalzwerk (65), insbesondere einem Streckre-
duzierwalzwerk, wobei die Nahtlosrohranlage (2) auf eine
Kaliberreihe (67) ausgelegt ist und die StoBbank (1) zu-
mindest zwel StoRstanges&dtze mit unterschiedlichen StoRk-
stangendurchmessern (4) umfasst, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stolbank (1) zumindest drei StoBstangensdtze mit
unterschiedlichen StoBstangendurchmessern (4) umfasst, wo-
bei das Lochwerk (64) wenigstens drei Lochdorne (66) mit

unterschiedlichem Lochdorndurchmesser aufweist und Jjeweils
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30.

31.

ein StoRstangensatz mit einem ersten StoBstangendurchmes-
ser (4) und ein Lochdorn mit einem ersten Lochdorndurch-
messer wenigstens einem gemeinsamen Kaliber der Kaliber-

reihe (67) zugeordnet sind.

Nahtlosrohranlage (2) mit einem Lochwerk (64), einer dem
Lochwerk (64) nachgeordneten StoRbank (1) und einem der
Stolkbank (1) nachgeordneten Fertigwalzwerk (65) zur Her-
stellung eines metallischen Rohrs mit einem Durchmessern
tber 7'’ (17,78 cm), dadurch gekennzeichnet, dass wenigs-
tens eines der Aggregate der Nahtlosrohranlage (2), also
insbesondere das Lochwerk (64), die StoBbank (1) und das
Fertigwalzwerk (65) als auch alle weiteren Aggregate der
Nahtlosrohranlage (2), fir die Herstellung metallischer
Rohre mit einem Durchmessern tUber 7'’ (17,78 cm) aus-

schlieBlich fir Einfachldngen ausgelegt ist.

Nahtlosrohanlage (2) nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl das Lochwerk (64), die StoBbank (1)
als auch das Fertigwalzwerk (65), und vorzugsweise alle
Aggregate der Nahtlosrohranlage (2) fir die Herstellung
metallischer Rohre mit einem Durchmessern tiber 7'’ (17,78

cm) ausschlieBlich fir Einfachldngen ausgelegt sind.

Nahtlosrohanlage (2) nach Anspruch 29 oder 30, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die StoBbank (1) auf einen Streckungs-
faktor von nicht Uuber 7, vorzugsweise von nicht iber 6,

ausgelegt ist.
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33.

34.

Nahtlosrohanlage (2) nach einem der Anspriiche 29 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, dass das Lochwerk (64) auf einen
Streckungsfaktor von wenigstens 1,2, vorzugsweise von we-

nigstens 1,5, ausgelegt ist.

Nahtlosrohanlage (2) nach einem der Anspriiche 29 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nahtlosrohranlage (2) auf
eine Kaliberreihe (67) ausgelegt ist und die StoBbank (1)
zumindest zwei StoBstangesdtze mit unterschiedlichen StoB-

stangendurchmessern (4) umfasst.

Nahtlosrohanlage (2) nach einem der Anspriiche 29 bis 33,
dadurch gekennzeichnet, dass das Lochwerk ein Schrigwalz-
lochwerk und insbesondere ein Kegelschragwalzwerk (KSW)
und/oder dass das Fertigwalzwerk ein Streckreduzierwalz-

werk ist.
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