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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Umrlstung eines Walzgerlistes von einer Ge-
rUstvariante in eine andere Gerlstvariante mit ver-
dnderbarer Anzahl der wirksamen Walzen, zur Her-
stellung eines Walzgutes, insbesondere eines
Walzbandes, wobei die nach MaBgabe der vorge-
sehenen Gerlstvariante einzusetzenden Walzen als
Wechseleinheiten eingesetzt werden. Ein Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist bereits
aus der JP-A-61-180601 bekannt. Ein WalzgerUst
zur Herstellung eines Walzgutes, insbesondere ei-
nes Walzbandes, wird in der EP-PS 0059417 be-
schrieben. Die bekannte Vorrichtung ist mit einer
Walzenbiegeeinrichtung versehen, wobei die Ein-
baustlicke der Zwischenwalzen zwischen in den
Stinderfenstern verankerten Blocken gefiihrt und
zur Beaufschlagung flir die Arbeitswalzen- Ballen-
korrektur durch beidseitig beaufschlagbare, den
Biocken zugeordnete Kolben-Zylinder- Einheiten
verbunden sind, und wobei an jedem Block ein
Flihrungsstlick vertikal verschiebbar gefihrt ist und
die Flhrungsstiicke mit den Einbaustlicken durch
Horizontalflihrungen in vertikaler Richtung form-
schlissig verbunden sind.

Eine Umrlstung dieses bekannten Walzger-
Ustes zur Mehrfachverwendung, beispielsweise als
Reversiergerlist und/oder Dressiergeriist, ist nach
der genannten Druckschrift nicht vorgesehen, viel-
mehr muB bei Bedarf fallweise ein separates Dres-
siergerlst verwendet werden.

In vielen Féllen kann es sinnvoll sein, dasselbe
Walzgerist flr verschiedene Aufgaben zu nutzen,
um Investitionskosten zu senken, inbesondere flir
die Verarbeitung kleiner Losgr&Ben. Dabei ergeben
sich nachteilig lange Umrlstzeiten bis zu acht
Stunden, wenn beispielsweise bei der Umstellung
vom Sexto- Betrieb auf Duo- Betrieb die Arbeits-,
Zwischen- und Stlitzwalzen aus dem Walzenstin-
der entfernt und gegen einen neuen Arbeitswalzen-
satz ausgetauscht werden. Auch sind konstruktive
Anpassungen, insbesondere der Walzenantriebe
erforderlich, verbunden mit erh8hten Aufwendun-
gen.

Die JP-A-61-180601 beschreibt ein Walzgerist,
bei dem zum Zwecke einer vebesserten und
schnellen Umristung von einem Quarto- zu einem
Sexto- Gerist und umgekehrt schlanke Arbeitswal-
zen mit horizontalen Zwischenwalzen bzw. Stitz-
walzen als Wechseleinheit in Kassettenform ausge-
bildet sind. Eine Anordnung der auszuwechselnden
Arbeits- bzw. Zwischenwalzen in einer vertikalen
Ebene innerhalb einer Wechseleinheit ist bei der
bekannten Horizontalanordung nicht vorgesehen.
Dieses Walzgeriist kann auch nicht zum Duo- Wa-
lzgeriist umgerUstet werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
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Verfahren zur Umrlistung eines Walzgeristes von
einer Gerlstvariante in eine andere GerUstvariante
mit verdnderbarer Anzahl der wirksamen Walzen,
zur Herstellung eines Walzgutes, insbesondere ei-
nes Walzbandes vorzustellen, mit dem die genann-
ten Nachteile vermieden und die Schwierigkeiten
ausgerdumt werden.

Insbesondere soll die Umrlstung auf einfache
Weise auf unterschiedliche Benutzungsvarianten
mdglich sein, um ein Walzgerlst schnell und mit
einem Minimum an technischem Aufwand von ei-
nem GerUst in ein anderes Gerlist mit verdnderter
Anzahl der wirksamen Walzen umrlsten zu k&n-
nen. Dabei soll ohne QualitdtseinbuBen flir das
Walzprodukt ein stdrungsfreier Produktionsablauf
bei noch vertretbaren Umristzeiten gewdhrleistet
werden.

Die L&sung der Aufgabe gelingt erfindungsge-
maB bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art dadurch, daB die einzusetzenden Walzen zu-
sammen mit ihren Einbaustlicken in vertikaler An-
ordnung zwischen den Stlitzwalzen mittels Form-
schluB und mit der M&glichkeit der Verschiebung
ldngs der Walzenachse in am Walzenstinder befe-
stigten Flhrungen eingesetzt werden, wobei zum
Zwecke der Verwendung des Gerlistes als Duo-
GerUst zwischen die Einbaustlicke der Arbeitswal-
zen und die Einbaustlicke der Stitzwalzen Ab-
standsstilicke eingelegt werden.

Auf diese Weise kann mit Vorteil ein Walzge-
rUst bei vergleichsweise kurzen Umrlistzeiten so-
wohl zum Sexto- Reduziergeriist als auch vorteil-
haft zum Duo- Gerlist oder zum Quarto- GerUst
umgeristet werden. Der Zwischenwalzen- Bie-
geblock kann dabei vorteilhaft als neuer
Arbeitswalzen- Biegeblock genutzt werden. Dabei
sind die Zwischenwalzen und die Arbeitswalzen mit
ihren Lagerungen in einer vertikalen Ebene in einer
Kassette angeordnet, die als vertikale Schnellwech-
seleinheit gegen eine andere Kassette mit Duo-
Walzen austauschbar ist. Infolge der Moglichkeit
der Einsetzung dieser Wechseleinheiten mittels
FormschluB und mit der Mdglichkeit der Verschie-
bung ldngs der Walzenachse in am Walzenstdnder
befestigen Fihrungen werden rasche Umrlistungen
erreicht. Halte- und Flihrungsvorrichtungen kénnen
vorteilhaft entfallen, womit Kosten und Ausfallzeiten
der Produktion gespart werden und die Stltzwalzen
im GerUst verbleiben.

Zum Zwecke der Verwendung des Gerlstes
als Sexto- Gerlst werden Arbeitswalzen und Zwi-
schenwalzen mit deren Einbaustlicken als vertikale
Wechseleinheiten mittels FormschluB und mit der
Md&glichkeit der Verschiebung langs der Walze-
nachse in am Walzenstdnder befestigten Flhrun-
gen eingesetzt.

Ein als Sexto- Reduziergerlist bzw. Reversier-
gerUst betriebenes Walzwerk, z. B. zur Herstellung
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von Edelstahlband mit einer Ausgangsdicke von
etwa 8 mm auf eine Enddicke von etwa 0,4 mm,
kann so auf einfache Weise als Duo- Dressier-
gerlst in demselben Walzenstdnder eingesetzt
werden. Dazu ist lediglich erforderlich, die
Zwischen- und Arbeitswalzen der Sechswalzenan-
ordnung durch eine Duo- Anordnung zu ersetzen,
wobei infolge der eingelegten Abstandsstlicke zwi-
schen Stlitzwalzen und den neuen Arbeitswalzen
ein Luftspalt verbleibt. Sofern jedoch h&here Walz-
krdfte Ubertragen werden miissen, beispielsweise
in einer GrdBenanordnung von mehr als 2000 t,
kann der Luftspalt zwischen Arbeits- und Stitzwal-
zen auf Null gebracht werden, so daB nach Entfer-
nung der Abstandsstiicke die Ubertragung der
Walzkréfte direkt zwischen Stlitzwalzen und Ar-
beitswalzen erfolgt, und nicht wie beim Duo- Ge-
rUst Uber die Einbaustlicke der Stitzwalzen auf die
Einbaustlicke der Arbeitswalzen. Die Arbeitswalzen
kénnen kurzzeitig einzeln oder gemeinsam ausge-
wechselt werden, wobei die Stlitzwalzen im Gerlst
verbleiben.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,
daB als Abstandsstlicke Platten verwendet und mit
den Einbaustiicken der Arbeitswalzen I&sbar ver-
bunden werden. Hierbei handelt es sich um eine
besonders einfache und kostengiinstige MaBnah-
me, um im Duo- Dressierbetrieb einen Luftspalt
zwischen Arbeits- und Stiitzwalzen zu bilden.

Mit Vorteil kann dabei von der MaBname Ge-
brauch gemacht werden, daB jeweils mehrere Plai-
ten zu einem Abstandsstiick Ubereinandergelegt
werden. Die Gesamtdicke der Abstandsstlicke wird
dabei an den zu erwartenden bzw. zugelassenen
Walzenverschleifl angepaft, so daB bei Betrieb des
Walzgeriistes als Duo- Walzwerk ein Luftspalt zwi-
schen Arbeits- und Stltzwalzen stindig aufrechter-
halten bleibt.

Ferner kdnnen vorteilhaft die Abstandstiicke
mit den Einbaustlicken zu einer Elementenverbin-
dung mittels FormschluB zusammengefligt werden.
Hierbei handelt es sich um eine MaBnahme, mit
der ein besonders schneller Wechsel bzw. Einbau
der Abstandstlicke sichergestellt wird.

Die Arbeitswalzen k&nnen eine in Richtung auf
die beiden Enden unterschiedlich gekrimmte, ins-
besondere asymmetrische Ballenkontur aufweisen.
Hiermit wird eine optimale Beeinflussung des Walz-
spaltes in Anpassung einerseits an die Oberfl3-
chengegebenheiten des Walzgutes, andererseits an
den Walzenverschlei erm&glicht.

Dariiberhinaus kdnnen die Stlitzwalzen eine in
Richtung auf die beiden Enden unterschiedlich ge-
krimmte, insbesondere asymmetrische Ballenkon-
tur aufweisen, wodurch ebenfalls eine Beeinflus-
sung des Walzspaltes gegeben ist. Insbesondere
auch in Verbindung mit gleichzeitig konturierten
Arbeitswalzen und/oder Zwischenwalzen kann eine
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besonders genaue Anpassung des Walzspaltes an
die sich dndernden Walzbedingungen vorgenom-
men werden.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Erlduterung
eines in den Zeichnungen schematisch dargestell-
ten Ausflihrungsbeispieles.

Es zeigen :

Fig. 1 ein Walzgerist in schematisch verein-
fachtem, parallel zur Walzrichtung lie-
gendem Vertikalschnitt, in Verwen-
dung als Sexto-Reduziergerist,

Fig. 2 ein Walzgerlist in Verwendung als
Duo-Dressiergerist mit Abstandsstiik-
ken,

Fig. 3 ein Walzgerlist in Verwendung als

Quarto-Gerst.

GemapB Figur 1 weist das dargestellte Sexto-
Walzgeriist in Ublicher Weise zwei mit Abstand
nebeneinander angeordnete Walzenstdnder (1) auf,
von denen nur einer ausschnitiweise gezeigt ist.
Die Walzenstinder (1) besitzen je ein Stinderfen-
ster (2), in denen zwei schlanke Arbeitswalzen (3,
4) aufgenommen werden, die von den Stlitzarmen
(5, 6; 7, 8) in bekannter Weise beidseitig abgestltzt
werden. Die im Gerlst (1) bzw. im Stdnderfenster
(2) ebenfalls befindlichen Stiitzwalzen (10, 11) sind
an ihren Enden bekanntermaBen in Einbaustlicken
(12, 13) gelagert. Zwischen den schlanken Arbeits-
walzen (3, 4) und den Stitzwalzen (10, 11) befin-
den sich Zwischenwalzen (14, 15), die wiederum
von ihren Einbaustlicken (16, 17) gehalten werden.

Im Einbaubereich der Zwischenwalzen (14, 15)
befinden sich in den Stidnderfenstern (2) der bei-
den Walzenstdnder (1) stdnderfeste Bldcke mit
Flhrungsstiicken (20, 21; 22, 23), die in den stin-
derfesten Blocken vertikal verschiebbar geflihrt
werden, wobei die Einaustiicke (16, 17) fir die
beiden Zwischenwalzen (14, 15) in vertikaler Rich-
tung formschlissig, jedoch fiir den Wechselvor-
gang horizontal verschiebbar mit den Flhrungs-
stiicken (20 -23) verbunden sind. Den Einbaustik-
ken (16, 17) der oberen und unteren Zwischenwal-
zen (14, 15) sind im Bereich der stdnderfesten
Blécke jeweils Verstellmittel (24 - 27) in Form von
hydraulisch beaufschlagbaren Kolben-Zylinder-Ein-
heiten zugeordnet. Diese Verstellmittel bzw. Biege-
vorrichtungen (24 - 27) fir die Zwischenwalzen (14,
15) sind jeweils in die zugeordneten Flhrungsstik-
ke (20 - 23) eingebaut. An den Einbaustlicken (12)
der oberen Stltzwalze (10) greift die Anstellvorrich-
tung (28) des Walzgeriistes an.

Bei Betrieb des Walzgeriistes als Sexto-Rever-
siergerlst werden die Walzkrifte in bekannter Wei-
se zunichst Uiber die Einbaustlicke (12, 13) auf die
Stitzwalzen (10, 11), dann an den Berlihrungsstel-
len der Stiitzwalzen (10, 11) mit den Zwischenwal-
zen (14, 15) auf diese und von dort auf die Arbeits-
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walzen (3, 4) bzw. das in der Walzebene (29)
gewalzte Walzgut Ubertragen.

Figur 2 zeigt die Verwendung des Walzger-
Ustes als Duo- Dressiergerlist, wobei die Einbau-
stiicke (30, 31) der neuen dicken Arbeitswalzen
(33, 34) mit Abstandsstlicken (35, 36) gegeniiber
den Einbaustlicken (12, 13) der Stiitzwalzen (10,
11) versehen sind, so daB zwischen den Ballen der
Stitzwalzen (10, 11) und den Ballen der dicken
Arbeitswalzen (33, 34) kein Kontakt besteht. Die
Einbaustlicke (30, 31) der Arbeitswalzen (33, 34) in
die Flhrungsstiicke (20 - 23) eingepaBt, die flr die
Einbaustlicke der Zwischenwalzen bei der Verwen-
dung als Sexto- Gerlist gemapB Figur 1 als Fihrun-
gen dienen (vgl. Fig. 1, Einbaustlicke 16, 17; Zwi-
schenwalzen 14, 15). Der Zwischenwalzenbiege-
block mit den Verstellmitteln (24 - 27) kann vorteil-
haft als neuer Arbeitswalzenbiegeblock flir die
Bombierung der Arbeitswalzen (33, 34) verwendet
werden. Die Abstandsstlicke (35, 36) sind als Plat-
ten ausgebildet und mit den Einbaustlicken (30, 31)
der Arbeitswalzen (33, 34) I6sbar verbunden, wobei
jeweils mehrere Ubereinanderliegende Platten ein
Abstandsstlick (35, 36) bilden k&nnen.

Zur Umrlstung von Sexto- auf Duobetrieb wer-
den die Zwischenwalzen mit ihren Lagerungen so-
wie die schlanken Arbeitswalzen (vgl. Fig. 1, Ziffern
14, 15; 16, 17; 3, 4) als Schnellwechseleinheit aus
den Stdnderfenstern (2) herausgefahren, wobei die
Stitzarme (5 - 8) hydraulisch so weit wie mdglich
eingefahren werden, um Raum fiir die dicken Ar-
beitswalzen (33, 34) und deren Einbaustlicke (30,
31) zu schaffen. Die Einbaustiicke (12, 13) mit den
Stitzwalzen (10, 11) werden Uber die Verstelimittel
(24 - 27) auseinander bewegt und die neuen Ar-
beitswalzen (33, 34) zusammen mit den Einbau-
stiicken (30, 31) und den damit verbundenen Ab-
standsstlicken (35, 36) in die Stinderfenster (2)
eingefahren. Die Verstellmittel (24 - 27) werden nun
geldst. Die Ubertragung der Walzkrifte erfolgt liber
die Einbaustiicke (12, 13), die Abstandsstiicke (35,
36), die Einbaustlicke (30, 31) auf die dicken Ar-
beitswalzen (33, 34).

GemapB Figur 3 kann bei Entfernung der Ab-
standsstiicke (vgl. Fig. 2, Ziffern 35, 36) das Duo-
Dressiergerlist auch als Quartogerlist verwendet
werden, insbesondere bei der Ubertragung von
Walzkréften von mehr als 2000 t. Die Einleitung der
Woalzkrédfte geschieht dann direkt zwischen Stitz-
walzen (10, 11) und Arbeitswalzen (33, 34), d. h.
ohne Umweg Uber die Einbaustiicke (12, 13) und
(30, 31).

Die erfindungsgemaBen MaBnahmen sind nicht
auf das in den Zeichnungsfiguren dargestellte Aus-
flihrungsbeispiel beschrdnkt. So kdnnen beispiels-
weise, ohne den Rahmen der Erfindung zu verlas-
sen, die Abstandsstlicke beliebige Formen aufwei-
sen und nicht nur horizontal sondern auch vertikal
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unterteilt sein. Die jeweilige konstruktive Ausgestal-
tung ist in Anpassung an die Verwendung dem
Fachmann anheimgestellt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Umrlstung eines Walzgeristes
von einer Gerlstvariante in eine andere Ge-
rUstvariante mit verdnderbarer Anzahl der wirk-
samen Walzen, zur Herstellung eines Walzgu-
tes, insbesondere eines Walzbandes, wobei
die nach MaBgabe der vorgesehenen Gerlist-
variante einzusetzenden Walzen als Wechsel-
einheiten eingesetzt werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die einzusetzenden Wal-
zen (3, 4; 14, 15; 33, 34) zusammen mit ihren
Einbaustlicken (16, 17; 30, 31) in vertikaler
Anordnung zwischen den Stitzwalzen (10, 11)
mittels FormschluB und mit der M&glichkeit
der Verschiebung langs der Walzenachse in
am Walzenstinder befestigten Flihrungen (20 -
23) eingesetzt werden, wobei zum Zwecke der
Verwendung des Gerlistes als Duo- Gerlst
zwischen die Einbaustlicke (30, 31) der Ar-
beitswalzen (33, 34) und die Einbaustlicke (12,
13) der Stilitzwalzen (10, 11) Abstandsstiicke
(35, 36) eingelegt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Abstandsstlicke (35, 36)
Platten verwendet und mit den Einbaustiicken
(30, 31) der Arbeitswalzen (33, 34) 16sbar ver-
bunden werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB jeweils mehrere Platten
zu einem Abstandsstiick (35, 36) Ubereinan-
dergelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Abstands-
stiicke (35, 36) mit den Einbaustlicken (30, 31)
zu einer Elementenverbindung mittels Form-
schluB zusammengefligt werden.

Claims

1. Method for the changeover of a roll stand of
one stand variant into another stand variant
with changeable number of the effective rolls,
for the production of a rolled stock, especially
a rolled strip, wherein the rolls to be used in
proportion to the provided stand variants are
used as exchange units, characterised thereby
that the rolls (3, 4; 14, 15; 33, 34) to be used
fogether with their installation pieces (16, 17;
30, 31) are employed in vertical arrangement
between the backing rolls (10, 11) by means of
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shape-locking and with the possibility of dis-
placement along the roll axis in guides (20 to
23) fastened at the roll housings, wherein dis-
tance pieces (35, 36) are inserted between the
installation pieces (30, 31) of the working rolls
(33, 34) and the installation pieces (12, 13) of
the backing rolls (10, 11) for the purpose of the
use of the stand as two-high stand.

Method according to claim 1, characterised
thereby, that plates are used as distance
pieces (35, 36) and are detachably connected
with the installation pieces (30, 31) of the work-
ing rolls (33, 34).

Method according to claim 1 or 2, charac-
terised thereby, that several plates are placed
one above the other for each distance piece
(35, 36).

Method according to claim 1, 2 or 3, charac-
terised thereby, that the distance pieces (35,
36) are joined with the installation pieces (30,
31) by means of shape-locking into one ele-
ment combination.

Revendications

Procédé de transformation d'une cage de lami-
noir permettant de passer d'une variante de
cage 2 une autre variante de cage comportant
un nombre différent de cylindres actifs pour la
fabrication d'un produit laminé, notamment
d'une bande laminée, les cylindres qui doivent
étre mis en place compte tenu de la variante
de cage prévue étant mis en place comme des
unitée de changement, caraciérisé en ce que
les cylindres (3, 4, 14, 15, 33, 34) qui doivent
étre mis en place le sont, avec leurs empoises
(16, 17, 30, 37) dans une disposition verticale
entre les cylindres d'appui (10, 11) avec adap-
tation des formes et avec possibilité de dépla-
cement le long de l'axe du cylindre dans des
dispositifs de guidage (20 & 23) fixés dans la
cage de laminoir et en ce que, pour permetire
I'utilisation de la cage comme cage duo, des
pieces de maintien & distance (35, 36) sont
intercalées enire des empoises (30, 31) des
cylindres de travail (33, 34) et les empoises
(12, 13) des cylindres d'appui (10, 11).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les piéces de maintien A distance
(35, 36) sont constituées par des plaques re-
liées d'une maniére amovible aux empoises
(30, 31) des cylindres de travail (33, 34).

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
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caractérisé en ce que plusieurs plaques sont
superposées pour réaliser une piéce de main-
tien & distance (35, 36).

Procédé selon I'une des revendications 1, 2 ou
3, caractérisé en ce que les piéces de main-
tien & distance (35, 36) sont associées aux
empoises (30, 31) avec adaptation des formes
pour réaliser une liaison d'éléments.
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