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(54) Walzwerk zur Herstellung nahtloser Rohre und Verfahren zum Betreiben eines Walzwerks

(57)  Die Erfindung betrifft ein Walzwerk zur Herstel-
lung nahtloser Rohre, insbesondere Stahlrohre, das min-
destens ein Walzgerlst mit mindestens zwei Walzen (1,
2) aufweist, die zusammenwirkend den Umfang (3) einer
Rohrluppe (4) walzen, wobei wahrend des Walzvorgan-
ges im Inneren der Rohrluppe (4) eine Dornstange (5)
angeordnet ist und wobei die Walzen (1, 2) in ihrer Ar-

Fig 4

beitsposition und die Dornstange (5) die Wanddicke (d)
des zu walzenden Rohres definieren. Um den Bedarf an
Dornstangen bei gleichbleibender Fertigungsqualitat
vermindern zu kénnen, sieht die Erfindung vor, dass die
Dornstange (5) im Querschnitt senkrecht zu ihrer Langs-
achse (L) eine von der Kreisform abweichende Form auf-
weist. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Betreiben eines solchen Walzwerks.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Walzwerk zur Herstel-
lung nahtloser Rohre, insbesondere Stahlrohre, das min-
destens ein Walzgeriist mit mindestens zwei Walzen auf-
weist, hat, die zusammenwirkend den Umfang einer
Rohrluppe walzen, wobei wahrend des Walzvorganges
im Inneren der Rohrluppe eine Dornstange angeordnet
ist und wobei die Walzen in ihrer Arbeitsposition und die
Dornstange die Wanddicke des zu walzenden Rohres
definieren. Des weiteren betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Betreiben eines solchen Walzwerks.

[0002] Ein Walzwerk dieser Art istim Stand der Tech-
nik hinlanglich bekannt. Es wird beispielsweise auf die
DE 33 10 769 C2, auf die DE 195 32 643 C2 und auf die
DE 26 41 555 A1 hingewiesen. Dort wird beschrieben,
dass ein nahtloses Rohr dadurch gefertigt werden kann,
dass in einen Hohlblock eine Dornstange eingebracht
wird, Uber die die Rohrluppe zu dem gewtinschten Rohr
ausgewalzt wird. Um ein kreiszylindrisches Rohr zu er-
halten, weist die Dornstange einen kreisrunden Quer-
schnitt auf; die den AuRenumfang der Rohrluppe wal-
zenden Walzen haben eine korrespondierende Form, d.
h. sie haben im Radialschnitt eine kreisbogenférmige
Kontur. Bei entsprechend relativ zur Dornstange ange-
stellten Walzen ergibt sich damit ein Walzspalt, der die
gewilinschte Kreisringform aufweist, die die Rohrluppe
beim Walzen annimmt.

[0003] Ein sich bei der Herstellung eines nahtlosen
Rohrs stellendes Problem ist in den Figuren 1 bis 3 ge-
zeigt. Es wird fir drei verschiedene Konstellationen der
Querschnitt durch die Walzen 1, 2, die Rohrluppe 4 und
die Dornstange 5 dargestellt.

[0004] Der Idealfall ergibt sich aus Fig. 1. Hier walzen
die Walzen 1, 2 den AuRenumfang 3 der Rohrluppe 4;
im Inneren der Rohrluppe 4 ist die Dornstange 5 ange-
ordnet. Eigentlich ist firr jedes Rohr, das aus einer Rohr-
luppe 4 gefertigt wird, ein eigenes Walzenpaar 1, 2 sowie
eine eigene Dornstange 5 erforderlich, damit die in Fig.
1 dargestellte Idealkonstellation realisiert werden kann.
Das bedeutet, dal} Gber verschiedene Durchmesser der
Dornstange die gewtinschten Wanddicken der Rohrlup-
pen eingestellt werden.

[0005] Zur Verringerung der Anzahl unterschiedlicher
Dornstangen mit jeweiligen Durchmessern ist es ublich,
in gewissen Grenzen die radiale Einstellung der Walzen
relativ zueinander zu variieren. Die radiale Verstellung
erfolgt durch Offnen oder SchlieRen der Walzkaliber aus
der in Fig. 1 dargestellten Mittellage heraus, die neutral
bezliglich der WanddickengleichmaRigkeit ist.

[0006] In Fig. 2 ist zu sehen, dass die beiden Walzen
1, 2 - zwecks Verringerung der mittleren Luppenwand-
dicke - aufeinander zu gefahren wurden; der Abstand der
Drehachsen beider Walzen 1, 2 hat sich verringert. Auf-
grund der stark Ubertrieben dargestellten geometrischen
Verhéltnisse ist sofort zu erkennen, dass die Rohrluppe
im oberen und unteren Bereich eine geringere Wanddik-
ke aufweist, wahrend die Wanddicke links und rechts im
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Verhaltnis grof geworden ist. Es liegt also ein unrunder
Querschnitt vor mit einer maximalen Wanddicke im Be-
reich der Flanke des Walzspalts.

[0007] Fur den anderen Fall geht aus Fig. 3 hervor,
dass hier die beiden Walzen 1, 2 - zwecks VergréRerung
der mittleren Luppenwanddicke - voneinander weg ge-
fahren wurden; der Abstand der Drehachsen beider Wal-
zen 1, 2 hat sich vergrofRert. Es ist zu erkennen, dass
jetzt die Rohrluppe 4 im oberen und unteren Bereich eine
gréRere Wanddicke aufweist, wahrend die Wanddicke
links und rechts im Verhaltnis kleiner geworden ist. Es
liegt damit ebenfalls ein unrunder Querschnitt vor mit ei-
ner maximalen Wanddicke in der Mitte des Walzspalts.
[0008] Auf diese Weise kdnnen zwar Veranderungen
an der mittleren Luppenwanddicke vorgenommen wer-
den, allerdings fihrt - wie gesehen - die Verstellung der
Walzen zu einer Abweichung des Walzspalts zwischen
Walzen und Dornstange vom idealen Ringquerschnitt.
Dadurch wird die Wanddicke der Rohre zunehmend un-
gleichmagig. Damit die Rohrwanddicke noch innerhalb
zulassiger Toleranzen bleibt, kann deshalb nur in be-
grenztem Umfang von der Walzenanstellung Gebrauch
gemacht werden. Es ist daher immer eine groRere An-
zahl an verschiedenen Dornstangen mit unterschiedli-
chen Stangendurchmessern nétig.

[0009] Erschwerend kommt hinzu, dass sich je Dorn-
stangenabmessung eine gréRere Anzahl von z. B. vier
bis flinf Stangen im Produktionsumlauf befinden mus-
sen. Ferner ist das Dornstangenmaterial in der Regel ein
sehr hochwertiger Warmarbeitsstahl. Das bedeutet,
dass ein relativ grof3er und teurer Stangenpark vorge-
halten werden muss, um fir alle benétigten Rohrabmes-
sungen geeignete Stangen zur Verfiigung zu haben.
Dies macht jedoch grolRe Investitionen erforderlich, was
insbesondere in der Erstausstattung wirtschaftliche Pro-
bleme darstellt.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Walzwerk der eingangs genannten Art und ein
Verfahren zu dessen Betreiben so fortzubilden, dass es
maglich ist, mit einer geringeren Anzahl an Dornstangen
ein hinreichendes Spektrum an zu fertigenden Rohren
abzudecken, wobei gleichzeitig eine ausreichende Qua-
litdt, ndmlich eine gute Rundheit des Rohres, sicherge-
stellt sein soll.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass die Dornstange im Querschnitt senkrecht zu
ihrer Langsachse eine von der Kreisform abweichende
Form aufweist.

[0012] Die Dornstange kann dabei im Querschnitt
senkrecht zu ihrer LAngsachse eine generell ovale Form
haben.

[0013] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Dornstange im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse eine Form aufweist, die im wesent-
lichen aus mindestens zwei Kreisbdgen gleichen Radius
gebildet wird, wobei die Radien der Kreisbégen gréfier
sind als die Halfte des kleinsten Durchmessers der Dorn-
stange.
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[0014] Indiesem Falle sieht eine spezielle Ausfiihrung
der Dornstange vor, dass sie im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse eine Form aufweist, die aus zwei
Kreisbdgen mit gleichem Radius gebildet wird.

[0015] Wenn vorzugsweise in Walzrichtung mehrere
hintereinander angeordnete Walzenpaare vorgesehen
werden, die relativ zueinander verdreht angeordnet sind,
I&sst sich eine besonders gute Rundheit des Rohrs er-
reichen. In diesem Falle ist es von Vorteil, wenn die Dorn-
stange im Querschnitt senkrecht zu ihrer Langsachse
eine Form aufweist, die aus vier oder mehr Kreisbogen-
abschnitten zusammengesetzt ist, wobei die Anzahl der
Kreisbogenabschnitte gerade ist. Wie gesagt, bietet sich
diese Ausgestaltung an, wenn mindestens zwei Walzen-
paare in Walzrichtung hintereinander in einem oder in
mehreren Walzgerusten angeordnet sind, wobei die Wal-
zenpaare um die Langsachse der Dornstange verdreht
angeordnet sind.

[0016] Am Ubergang zwischen zwei Kreisbégen kann
die Dornstange eine Abrundung aufweisen. Die radial
héchsten Punkte des Querschnittsprofils sind dabei vor-
zugsweise Uber den Umfang der Dornstange gleichfor-
mig verteilt angeordnet. Die Querschnittsform der Dorn-
stange ist bevorzugt symmetrisch zu mindestens einer
Symmetrielinie ausgebildet.

[0017] Die Walzen haben im Radialschnitt vorzugs-
weise eine kreisbogenabschnittsférmige Walzflache.
[0018] Vonbesonderem Vorteilistes, wenn das Walz-
werk aul3erdem Drehmittel aufweist, mit denen die Dorn-
stange um ihre Langsachse in eine definierte Drehposi-
tion gedreht und in dieser gehalten werden kann. Damit
kann auch eine aktive Beeinflussung der Wanddicke des
Rohrs vorgenommen werden, wie noch erlautert werden
wird. Die Drehmittel kénnen in ein Dornstangenlager in-
tegriert sein, das verschieblich angeordnet ist.

[0019] Vorzugsweise sind zwei, drei oder vier Walzen
pro Walzgertst vorgesehen.

[0020] Bei dem Walzwerk handelt es sich insbeson-
dere um ein Warmwalzwerk, insbesondere um eine Kon-
ti- oder StoRbankanlage. Die Erfindung wird weiter be-
vorzugt in einem Pilgerschrittwalzwerk oder in einem
Rohrkaltwalzwerk eingesetzt.

[0021] Bei dem vorgeschlagenen Verfahren zum Be-
treiben eines derartigen Walzwerks ist erfindungsgeman
vorgesehen, dass in Walzrichtung hinter dem minde-
stens einen Walzgerist die Wanddicke des gewalzten
Rohres gemessen und mit einem Sollwert verglichen
wird, wobei mittels einer Regeleinrichtung der gemesse-
ne Istwert der Wanddicke an den Sollwert angepasst
wird, indem die Dornstange mit im Querschnitt von der
Kreisform abweichender Form um ihre Léangsachse ge-
dreht wird.

[0022] In vorteilhafter Weise ergibt sich durch die vor-
geschlagene Lésung die Mdglichkeit, mit weniger Stan-
gen ein gleich groRes Spektrum an unterschiedlichen
Rohren zu walzen. Der Stangenpark kann daher, insbe-
sondere bei der Erstinvestition, erheblich reduziert wer-
den, was eine deutlich wirtschaftlichere Fertigung még-
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lich macht. Auch ist der Anlagenbetrieb vereinfacht.
[0023] Insbesondere bei Rohrkontianlagen oder in
RohrstoRbankanlagen kann somit die Anzahl der Dorn-
stangen verringert werden. Dennoch ergibt sich keine
Verschlechterung der Rohrqualitat.

[0024] In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einWalzenpaar, eine Rohrluppe und eine Dorn-
stange im Schnitt senkrecht zur Langsachse
der Dornstange gemaR dem Stand der Technik;
Fig. 2 das Walzenpaar, die Rohrluppe und die Dorn-
stange in der Darstellung gemaf Fig. 1 bei na-
herzusammengefahrenen Walzen gemaR dem
Stand der Technik;

Fig. 3 das Walzenpaar, die Rohrluppe und die Dorn-
stange in der Darstellung gemaR Fig. 1 bei wei-
ter voneinander weg gefahrenen Walzen ge-
maR dem Stand der Technik;

Fig.4 eine Dornstange gemaR der Erfindung im
Schnitt senkrecht zu ihrer Langsachse;

Fig. 5 einWalzenpaar, eine Rohrluppe und eine Dorn-
stange im Schnitt senkrecht zur Langsachse
der Dornstange gemaf der Erfindung, wobei
schematisch Drehmittel dargestellt sind;

Fig. 6  das Walzenpaar, die Rohrluppe und die Dorn-
stange in der Darstellung gemaR Fig. 5 bei na-
her zusammengefahrenen Walzen; und

Fig. 7 das Walzenpaar, die Rohrluppe und die Dorn-
stange in der Darstellung gemaR Fig. 5 bei wei-
ter voneinander weg gefahrenen Walzen.

[0025] In Fig. 4 ist eine Dornstange 5 geman der Er-
findung im Schnitt senkrecht zur ihrer Langsachse L dar-
gestellt. Es ist zu erkennen, dass der Querschnitt der
Dornstange 5 nicht kreisrund ist, sondern eine von der
Kreisform abweichende Form aufweist. Es liegt eine im
wesentlichen als oval anzusprechende Querschnitts-
form vor:

[0026] Konkret ist vorgesehen, dass der Querschnitt
der Dornstange 5 durch zwei Kreisbogen 6 und 7 definiert
wird, die symmetrisch zu einer Symmetrielinie 11 ange-
ordnet sind. Die Radien R der beiden Kreisbégen 6, 7,
die gleich grof3 sind, sind etwas grofRer als die Halfte des
kleinsten Durchmessers D der Dornstange 5. Dement-
sprechend ergeben sich zwei an gegenlberliegenden
Stellen angeordnete, radial héchste Punkte 9 und 10, an
denen Abrundungen 8 vorgesehen sind.

[0027] Das Walzen mit dieser Dornstange 5 ist in Fig.
5 gemal einem Standardfall zu sehen. Die beiden nur
teilweise dargestellten Walzen 1, 2 walzen den Umfang
3 der Rohrluppe 4 bei im Inneren der Rohrluppe 4 ange-
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ordneter Dornstange 5. Es ergibt sich beim Walzen der
Rohrluppe 4 gemal Fig. 5 ein Rohr mit weitgehend kon-
stanter Wanddicke d. Es liegt dabei zwar nach dem Wal-
zen ein etwas unrunder Rohrquerschnitt vor, allerdings
sind die Abweichungen von der Idealform nicht grof3, so
dass die Form des Rohrs noch innerhalb zulassiger To-
leranzen liegt.

[0028] Sollder AuRendurchmesserdes Rohrs bzw. die
Wanddicke d des Rohrs verringert werden, werden die
Walzen 1, 2 aufeinander zugestellt (analog zu Fig. 2),
wie es in Fig. 6 gezeigt ist. Aufgrund der Form der Dorn-
stange 5 ergibt sich hier dennoch eine weitgehend gleich-
mafige Wanddicke d, wobei wiederum zwar eine Abwei-
chung von der Idealform vorliegt, die jedoch noch inner-
halb zulassiger Toleranzen liegt.

[0029] Sollder AuRendurchmesserdes Rohrs bzw. die
Wanddicke d des Rohrs vergréf3ert werden, kann vorge-
gangen werden, wie esin Fig. 7 dargestelltist. Hierwurde
die Dornstange 5 um ihre Ladngsachse L mittels der Dreh-
mittel 12, die in Fig. 5 nur schematisch dargestellt sind,
um 90° gedreht, so dass die Dornstange 5 jetzt "hoch-
kant" steht. Die Walzen 1, 2 sind voneinander weg ge-
fahren, d. h. das Walzkaliber ist aufgefahren worden. Wie
ersichtlich ist, kann jetzt mit ein und derselben Dornstan-
ge 5 ein Rohr gewalzt werden, das deutlich gréRer im
Durchmesser ist, wobei wiederum zwar Abweichungen
von der Idealform vorliegen, die jedoch wieder innerhalb
zulassiger Toleranzen liegen. Die Wanddicke d ist weit-
gehend konstant tiber den Umfang des Rohres.

[0030] Es ist also mdglich geworden, durch Verdre-
hung der unrunden Dornstange 5 um die Langsachse L
der Stange eine Anpassung derart vorzunehmen, dass
ein weiterer Bereich an Rohrdurchmessern bzw. Wand-
dicken mit einer Dornstange gefertigt werden kann.
[0031] Es kommt somit ein nicht kreisrunder Stangen-
querschnitt zum Einsatz, der so geformt ist, dass er spie-
gelbildlich zur Walzspaltverzerrung ist, die sich durch die
Verstellung der Walzen aus der Mittellage heraus bildet.
Zusatzlichistdie Dornstange um ihre Langsachse gezielt
drehbar und in der gewahlten Position feststellbar.
[0032] Der Schaft der Dornstange ist also mit Funkti-
onsflachen ausgefiihrt, die eine genaue Positionierung
der Winkellage der Stange mit dem erlduterten Effekt
erlauben.

[0033] Die Drehmittel 12 erlauben das gezielte Drehen
der Dornstange 5. Bei Walzwerksanlagen, die mit gere-
geltem Vorschub der Dornstange wahrend der Walzung
arbeiten, werden die Drehmittel bevorzugt in das verfahr-
bare Stangenlager integriert.

[0034] Zur Vermeidung friihzeitigen VerschleilRes des
Dornprofils werden bei Walzenanstellungen, die nicht die
maximale Dornverdrehung erfordern, nur neutrale Zwi-
schenpositionen des Drehwinkels eingestellt.

[0035] Die vorgeschlagenen Profildornstangen koén-
nen sowohl in Walzwerken mit zwei Walzen pro Walz-
gerust als auch in Anlagen mit drei oder mehr Walzen je
Walzgerlst verwendet werden. Die profilierten Dornstan-
gen kdénnen besonders vorteilhaft verwendet werden,
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wenn die Endwanddicke der Rohrluppe nicht nur durch
ein einziges finales Walzkaliber erzeugt wird, sondern
durch Kombination von zwei oder mehreren in Walzrich-
tung hintereinander liegenden Kalibern gebildet wird. Die
Profildornstange muss dann im Falle eines Zweiwalzen-
gerustes ein vierseitig ovales Profil haben, im Falle eines
Dreiwalzengerlstes ware ein sechsseitig ovaeles Profil
nétig.

[0036] Besonders vorteilhaft ist es, wenn ein Wand-
dickenmessgerat hinter dem Walzwerk angeordnet ist,
das die gewalzte Wanddicke des Rohrs ermittelt. Eine
Regelung kann einen Soll-ist-Vergleich der angestrebten
Wanddicke vornehmen und dann auf die Drehmittel 12
so einwirken, dass sich der Ist-Wert dem Soll-Wert an-
gleicht. Wird beispielsweise an der hochsten Stelle 13
des Rohres (s. Fig. 6) eine zu groRe Wanddicke d ge-
messen, kann die Regelung die Dornstange 5 aus der in
Fig. 6 gezeigten Position mittels der Drehmittel 12 mehr
in die in Fig. 7 dargestellte (extreme) Position drehen,
wodurch sich die Wanddicke d vermindert. Entsprechend
kann eine zu kleine Wanddicke d durch "Zurtickdrehen"
der Dornstange 5 von der in Fig. 7 dargestellten Position
in diejenige gemal Fig. 6 vergrofiert werden.

[0037] Die Kontur des Profildorns kann aus zueinan-
der exzentrischen Kreisbdgen oder anderweitigen
krummlinigen Kurven gebildet werden. Die Ubergénge
zwischen diesen Kurvenziigen kénnen durch Uber-
gangsformen abgerundet werden.

[0038] Die Profilform wird so gewabhlt, dass, wenn das
Walzkaliber in der Mittellage ist, keine grofReren Wand-
dickenabweichungen auftreten als beim Stand der Tech-
nik.

Bezugszeichenliste:
[0039]

Walze

Walze

Umfang

Rohrluppe / Rohr
Dornstange
Kreisbogen
Kreisbogen
Abrundung

9 radial hochster Punkt
10  radial héchster Punkt
11 Symmetrielinie

12 Drehmittel

13  héchste Stelle

0O~NO OB WN -

d  Wanddicke des Rohrs / der Rohrluppe
L Langsachse der Dornstange

R Radius

D  kleinster Durchmesser der Dornstange
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Patentanspriiche

1.

Walzwerk zur Herstellung nahtloser Rohre, insbe-
sondere Stahlrohre, das mindestens ein WalzgerUst
mit mindestens zwei Walzen (1, 2) aufweist, hat, die
zusammenwirkend den Umfang (3) einer Rohrluppe
(4) walzen, wobei wahrend des Walzvorganges im
Inneren der Rohrluppe (4) eine Dornstange (5) an-
geordnet ist und wobei die Walzen (1, 2) in ihrer Ar-
beitsposition und die Dornstange (5) die Wanddicke
(d) des zu walzenden Rohres definieren,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dornstange (5) im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse (L) eine von der Kreisform ab-
weichende Form aufweist.

Walzwerk nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dornstange (5) im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse (L) eine ovale Form aufweist.

Walzwerk nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dornstange (5) im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse (L) eine Form aufweist, die im
wesentlichen aus mindestens zwei Kreisbdgen (6,
7) gleichen Radius (R) gebildet wird, wobei die Ra-
dien (R) der Kreisbégen gréRer sind als die Halfte
des kleinsten Durchmessers (D) der Dornstange (5).

Walzwerk nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dornstange (5) im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse (L) eine Form aufweist, die aus
zwei Kreisbdgen (6, 7) gleichen Radius (R) gebildet
wird.

Walzwerk nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dornstange (5) im Querschnitt senkrecht
zu ihrer Langsachse (L) eine Form aufweist, die aus
vier oder mehr Kreisbogenabschnitten (6, 7) zusam-
mengesetzt ist, wobei die Anzahl der Kreisbogenab-
schnitte (6, 7) gerade ist.

Walzwerk nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens zwei Walzenpaare (1, 2) in Walz-
richtung hintereinander in einem oder in mehreren
Walzgeriisten angeordnet sind, wobei die Walzen-
paare (1, 2) um die Langsachse (L) der Dornstange
(5) verdreht angeordnet sind.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass am Ubergang zwischen zwei Kreisbdgen (6,
7) die Dornstange (5) eine Abrundung (8) aufweist.
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8.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die radial hochsten Punkte (9, 10) des Quer-
schnittsprofils Gber den Umfang der Dornstange (5)
gleichférmig verteilt angeordnet sind.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Querschnittsform der Dornstange (5) sym-
metrisch zu mindestens einer Symmetrielinie (11)
ausgebildet ist.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Walzen (1, 2) im Radialschnitt eine kreis-
bogenabschnittsformige Walzflache aufweisen.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass es Drehmittel (12) aufweist, mit denen die
Dornstange (5) um ihre Langsachse (L) in eine de-
finierte Drehposition gedreht und in dieser gehalten
werden kann.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daR die Dornstange (5) mit ein gezieltes Drehen er-
laubenden Funktionsflachen ausgebildet ist.

Walzwerk nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Drehmittel (12) in ein Dornstangenlager in-
tegriert sind, das verschieblich angeordnet ist.

Walzwerk nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwei, drei oder vier Walzen (1, 2) pro Walzge-
rust angeordnet sind.

Verfahren zum Betreiben eines Walzwerks zur Her-
stellung nahtloser Rohre, insbesondere Stahirohre,
nach einem der Anspriiche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Walzrichtung hinter dem mindestens einen
Walzgerust die Wanddicke (d) des gewalzten Roh-
res gemessen und mit einem Sollwert verglichen
wird, wobei mittels einer Regeleinrichtung der ge-
messene Istwert der Wanddicke (d) an den Sollwert
angepasst wird, indem die Dornstange (5) mit im
Querschnitt von der Kreisform abweichender Form
um ihre Langsachse (L) gedreht wird.
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