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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Walzger st fiir ein Planetenwalzwerk mit Stinder, in Einbaustiicken ge-
lagerten, stationdren Stiitzk&rpern mit Abrollsegmenten und in Kafigen gelagerten, um die Stiitzkérper umlau-
fenden Zwischen- und Arbeitswalzen; siehe z.B. DE-C 1 140 534. Bei einem solchen Planetenwalzwerk, dem
nach seinem Entwickler benannten Platzer-Planetenwalzwerk, werden die Arbeitswalzen durch Tellerfederpa-
kete beim Umlauf um die stationdren Stiitzkérper entgegen der Fliehkraft gegen die Zwischenwalzen und diese
gegen die Stitzkdrper zur Anlage gebracht. Die Oberflache der Stiitzkdrper stellt bis auf einen kleinen Bereich
der Umformzone eine exakte Zylinderflache dar. In diesem Bereich der Umformzone weicht die Abrollflache
von der exakten Kreisbogenform ab, um eine einwandfreie, d.h. rillenfreie Walzgutoberflache zu gewéhrlei-
sten. Diese von der exakten Zylinderfldche abweichende Walzengeometrie wird aus Verschleigriinden mittels
in die Stiitzkérper eingesetzter Abrollsegmente realisiert. Diese, die Abrollbahn fiir die Zwischenwalzen bilden-
den Abrollsegmente sind aus gehértetem Stahl und austauschbar in Ausnehmungen des Stiitzkérpers befe-
stigt.

Die Abrollsegmente sind mechanisch sehr hoch belastet, weil in der Umformzone tber sie die radialen
Walzkrafte in den stationaren Stiitzkérper geleitet werden. Es entstehen wahrend der Umformung beim Ab-
rollen der Stiitzwalzen auf dem Abrollsegment hohe Hertz'sche Pressungen. Bei einer Zahl von 24 Stiitzwalzen
pro Kéfig wird jedes Abrollsegement bei jeder Kafigumdrehung 24 mal iiberrolit.

Bei einer iiblichen Kafigdrehzahl von 120 Umdrehungen pro Min. und einer Last von ca. 85 t ergibt sich
eine Standzeit eines Segmentes von ca. 25 Stunden. Eine beginnende Griibchenbildung zeigt an, dall das
Nachschleifen des Segmentes notwendig wird. Zum Nachschleifen muf der Walzensatz aus dem Sténder aus-
gefahren werden, damit man das Abrollsegment demontieren kann. Man muf fiinf Arbeitswalzen und fiinf Stiitz-
walzen aus jedem Satz ausbauen, bevor man die Abrollsegmente demontieren kann. Diese sind beispielsweise
mit Schrauben im Stiitzkdrper befestigt. Das alte Abrollsegment wird ausgebaut und auf einer Flachenschleif-
maschine nachgearbeitet. Ein anderes, fertig geschliffenes Abrollsegment wird in den Walzensatz eingebaut
und dieser mit den fiinf Stiitz- und Arbeitswalzen wieder komplettiert. Es bedeutet einen hohen Arbeits- und
Zeitaufwand, d.h. eine grofle Einschrénkung der Verfiigbarkeit des Planetenwalzwerkes, wenn jeweils nach
25 Stunden die Abrollsegemente ausgebaut und nachgeschliffen werden miissen.

Hinzu kommt, daB es bei kleineren Walzgeriisten zwar noch mdéglich ist, die Arbeitswalzen von Hand aus-
und einzubauen, daf fiir die Handhabung der Abrollsegmente jedoch bereits ein leichter Kran benétigt wird.
Bei mittleren und grofReren Walzgeriisten jedoch, bei denen die Arbeitswalzen bis zu 600 kg wiegen, kommt
man ohne entsprechende Hebezeuge nicht aus, was zu erhéhten Investitionskosten und einer Verlangerung
der Aus- und Einbauzeiten fiihrt.

Bei einer Produktionsmaschine bzw. -Anlage sind lange Stillstandszeiten nicht akzeptabel. Dies gilt ganz
besonders fiir Anlagen mit hohem Investitionsvolumen. Ziel fiir ein Walzgeriist mu} es daher sein, sowohl die
Zwischenrdume zwischen dem notwendigen Austausch der Arbeitswalzen und der Abrollsegmente zu verlan-
gern als auch die Zeit fiir den Austausch bzw. Umbau zu verringern.

Da es durch das Schleifen der Arbeitswalzen in eingebautem Zustand gelungen ist, den diesbeziiglichen
Arbeitsaufwand wesentlich zu reduzieren und die Zeit zwischen einem Wechsel der Arbeitswalzen auf ca. 100
Stunden Einsatzzeit zu erhéhen, werden die Abrollsegmente mit einer Standzeit von ca. 25 Stunden zum zeit-

und kostenbestimmenden Faktor.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Zeitabsténde zwischen dem Wechseln der Abrollsegmente
wesentlich zu vergréfRern und den damit verbundenen Arbeitsaufwand zu verringern.

Diese Aufgabe wird bei einem Walzgeriist der eingangs beschriebenen Art durch die Kennzeichnenden
Merkmale der Patentanspriiche 1 und 2 geldst. Durch ein solchermalien gestaltetes Walzgeriist werden die
tiblicherweise ca. alle 25 Stunden notwendigen und sehr zeitaufwendigen Schritte zum Ausbau der abgeniitz-
ten Abrollsegmente und Einbau von nachgeschliffenen Abrollsegmenten iberflissig.

Diese Schritte sind: Ausfahren der beiden Stiizkérper aus dem Walzger iist, Ausbau von jeweils 5 Arbeits-
walzen und 5 Zwischenwalzen, Auswechseln der Abrollsegmente und Wiedereinbau in umgekehrter Reihen-
folge.

Bei einem Walzgerist entsprechend der Erfindung sind die gerade im Einsatz befindlichen Abrollsegmente
auch bei optimaler Warmebehandlung nach ca. 25 Stunden Befriebszeit so weit abgeniitzt, daR sie ersetzt wer-
den miissen. Da der Stiitzkdrper nun aber mit je 4 gleichmaRig am Umfang verteilten Abrollsegmenten aus-
geriistet ist, werden die Stiitzkdrper lediglich aus dem Walzgeriist ausgefahren, um 90° gedreht und wieder
eingebaut. Auf diese Weise kommt das nachste der vier Abrollsegmente in Arbeitsposition. Da die Standzeit
der Arbeitswalzen bis zum notwendigen Nachschleifen ca. 6 Stunden betragt, fallt ein Drehen der Stiitzkérper
mit jedem vierten Nachschleifen der Arbeitswalzen zusammen. Das bedeutet, daR fiir das Drehen der Stiitz-
kérper kein eigener Aus- und Einbau notwendig ist, da sie lediglich bei jedem vierten Schleifen der Arbeitswal-
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zen, wenn sie chnehin ausgebaut werden miissen, um 90° gedreht und wieder eingebaut werden.

Durch die Anordnung von 4 Abrollsegmenten je Stiitzkérper, die nacheinander zum Einsatz gebracht wer-
den, ergibt sich ein weiterer Vorteil. Es entfallt auch das sonst liblicherweise zum Wechseln der Abrollsegmente
notwendige Aus- und Einbauen von jeweils 5 Arbeitswalzen und 5 Zwischenwalzen, da dieser Arbeitsgang ge-
nau dann erledigt werden kann, wenn die Arbeitswalzen nach 16maligem Nachschleifen endgiiltig verbraucht
sind, d.h. den kleinsten zulassigen Durchmesser erreicht haben und durch neue ersetzt werden miissen.

Bei bisher gebauten Platzer-Walzgeriisten werden die Arbeitswalzen mittels Tellerfeder-Paketen beim Um-
lauf um die Stiitzkérper entgegen der Fliehkraft gegen die Zwischenwalzen gedriickt und diese in stdndigem
Kontakt mit der zylindrischen Oberflache der Stiitzkérper gehalten. Im Bereich des Abrollsegmentes mit seiner
von einer exakten Zylinderflache abweichenden Geometrie werden die Walzen durch die Walzkraft ange-
driickt. Bei dem erfindungsgeméafRen Walzgeriist wiirde es bei den iblichen Drehzahlen im Bereich der drei
zusétzlichen Abrollsegmente aufgrund der Geometrie zum kurzzeitigen Abheben und anschlieRenden stof’-
artigen Wiederaufsetzen der Zwischenwalzen auf der Stiitzkérperoberfldche kommen und damit zu Verschleil?
fiihren. Bei der Erfindung ist daher durch eine konstruktive MaRnahme Vorsorge getroffen, dal das Abheben
der Walzen beim Uberrollen der drei nicht im Eingriff befindlichen Abrollsegmente sicher vermieden wird. Hier-
fiir eignen sich zwei Abrollringe und zwar einer auf jeder Seite des Stiitzkérpers. Durch diese Abrollringe werden
die Zwischenwalzen auch im Bereich der drei nicht im Eingriff befindlichen Abrollsegmente auf einer einwand-
freien Kreisbahn gefiihrt, so daB ein stoRartiges Aufsetzen der Zwischenwalzen vermieden wird. Im Arbeits-
bereich weisen die Abrollringe Ausnehmungen auf, so daf sich hier die Walzen an die Abplattungen der Ab-
rollsegmente anlegen kénnen.

Die Einbaustiicke haben eine quadratische Grundform, mit deren Hilfe die exakte Positionierung der je-
weils um 90° versetzt angeordneten Abrollsegmente erreicht wird.

Der Vorteil des erfindungsgemafen Walzger iistes besteht darin, dal die aktiven Abrollsegmente erst nach
einer Einsatzzeit von ca. 100 Stunden ausgewechselt werden miissen, und dal} bei dem zu diesem Zeitpunkt
ohnehin notwendigen Auswechseln bzw. Nachschleifen der Arbeitswalzen durch einen um 90° gedrehten Ein-
bau der Stiitzkérper das ndchste Paar Abrollsegmente in die Arbeitsstellung gebracht wird. Das Aus- und Ein-
bauen der Abrollsegmente entféllt zu diesem Zeitpunkt ebenso wie der dazu notwendige Aus- und Wiederein-
bau von jeweils 5 Arbeitswalzen und 5 Zwischenwalzen. Es wird dariiberhinaus erreicht, dall das Auswechseln
der 4 Paar abgenutzten Abrollsegmente dann erfolgt, wenn die Arbeitswalzen erneuert werden miissen, so
daf hierfir kein zusétzlicher Arbeits- und Montageaufwand entsteht.

Eine alternative Ausfiihrungsform der Erfindung besteht darin, daR die Einbaustiicke achteckig ausgefiihrt
sind und jeder Stiitzkdrper acht Abrollsegmente aufweist. Das hat den Vorteil, daB die Zeitspanne zwischen
dem notwendigen Auswechseln der Abrollsegmente noch einmal verdoppelt werden kann.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, daR die beiden Abrollringe eines Stiitzkdrpers
durch eine Dreheinrichtung gegeniiber dem Stiizkérper drehbar und durch Klemmeinrichtungen gegen den
Stiitzkérper verspannbar sind. Es ist dadurch méglich, auf einfache und schnelle Art das Drehen der Abrollringe
gegeniiber dem Stiitzkérper um 90° bzw. 45° vorzunehmen. Diese Drehung ist nétig, damit die Aussparungen
der Abrollringe wieder mit der Bearbeitungszone iibereinstimmt. Es werden mit diesen Einrichtungen die Ab-
rollringe ohne Demontage- und Montagearbeiten und unter dem AnprefRdruck der Tellerfeder-Pakete gedreht.
Zum Drehen der Abrollringe werden zwischen den Abrollsegmenten angeordnete (vorzugsweise deren vier)
gelést, mit deren Hilfe die Ringe wahrend des Betriebes gegen die Stiitzkdrper festgeklemmt werden.

Die beiden Abrollringe eines jeden Stiitzkérpers werden zweckmaRig synchron um die erforderlichen 90°
bzw. 45°gedreht. Dazu ist vorgesehen, die Abrollringe auf der dem Stiizkérper zugekehrten Seite mit einer
Innenverzahnung zu versehen. In diese Innenverzahnung greifen Antriebsritzel ein, die auf einer gemeinsa-
men, in einer Bohrung des Stiitzkdrpers verlaufenden und darin drehbar gelagerten Welle befestigt sind. Der
Antrieb erfolgt durch eine in einem der Einbaustiicke angeordnete Antriebseinheit mit Schrittmotor, so dal} eine
genaue Positionierung im eingebauten Zustand ochne Mel3- und Regeleinrichtung und ohne Sichtkontrolle vor-
genommen werden kann. Um die Abmessung des Schrittmotors klein halten zu kénnen, ist zwischen diesem
und dem Ritzel eine hydraulische Verstarkung sowie ein selbsthemmendes Getriebe angeordnet. Dieses
selbsthemmende Getriebe (z.B. ein Schneckenradgetriebe) hat den Vorteil, da® damit ein Losritteln im Be-
triebszustand, d.h. ein allmahliches Uberwinden der Klemmkraft der Klemmeinrichtung, sicher vermieden wird.
Die Klemmeinrichtungen werden vorteilhaft als Klemmzylinder ausgebildet, die in Bohrungen des Stiitzkdrpers
angeordnet sind. Die Klemmkraft wird durch Tellerfedern erzeugt, das Losen zum Drehen der Abrollringe er-
folgt durch Druckbeaufschlagung des Zylinderraumes. Die Kolbenstange weist an ihrem freien Ende einen
Kopf bzw. einen Nutstein auf, der in eine Ringnut des Abrollsegmentes eingreift, die auf der dem Stiitzkérper
zugekehrten Flache eingearbeitet ist. Beim Entlasten des Zylinders zieht die Federkraft der Tellerfeder den
Abrollring fest gegen den Stiitzkdrper.

Um den Ein- und Ausbau der Stiitzkdrper mit ihren Einbaustiicken méglichst einfach zu gestalten, sind die
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Kantenldngen bzw. der Abstand der Seitenflachen der letzteren kleiner als der Auendurchmesser des Plane-
tensatzes. Es sind je Einbaustiicke zwei Leisten vorgesehen, die entsprechend der Einbaulage an den senk-
rechten Seitenflachen der Einbaustiicke angeschraubt sind und beim Drehen des Stiizkdrpers um 90° bzw.
45° entsprechend montiert werden. Dies ist die einzige, manuelle Aktion beim Drehen der Stiitzkdérper.

Um das jeweilige Drehen der Stiitzkérper zu erleichtern, kénnen diese an jedem Ende mit Drehzapfen aus-
gestattet sein, die tber die Einbaustiicke nach au3en hinausragen. Damit ist ein Drehen der Stiitzkérper nach
dem Ausfahren derPlanetenwalze aus dem Geriist um 90°bzw. 45° in einer neben dem Walzgeriist stehenden
Drehvorrichtung auf einfache Weise méglich.

Die Erfindung istanhand eines Beispiels in den Fig. 1 bis 6 dargestellt und im folgenden naher beschrieben,
wobei auf Details, wie sie dem Fachmann jederzeit gelaufig sind, verzichtet wurde. Es zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch den oberen Stiitzkdrper

Fig. 2 einen Abrollring

Fig. 3 einen L&ngsschnitt durch einen Stiitzkérper mit Abrollringen, Dreh- und Klemmeinrichtung
Fig. 4 einen Klemmzylinder mit Tellerfeder

Fig. 5 die Anordnung der Antriebswelle

Fig. 6 eine Antriebseinheit

In Fig. 1 ist der obere Teil eines Planetenwalzgeriistes im Querschnitt dargestellt. Das Einbaustiick 1, in
dem der Stiitzkdrper 2 im Stander 4 gehalten ist, wird mittels Leisten 3 im Sténder 4 gefiihrt. Diese Leisten 3
werden beim Drehen der Einbaustiicke 1 (im Beispiel um 90°) abgeschraubt und der neuen Einbaulage ent-
sprechend an den senkrechten Seitenfldchen der Einbaustiicke 1 wieder angeschraubt. Die vier Abrollsegmen-
te 5 sind um jeweils 90° versetzt in dem Stiitzkdrper 2 verschraubt. Durch die von einer exakten Zylinderform
abweichende Geometrie der Abrollsegmente 5 werden die Arbeitswalzen 6, die sich auf den Zwischenwalzen
7 abstiitzen, im Walzspalt so gefiihrt, dal® das Walzmaterial 8 eine einwandfreie Oberflache erhélt. Die Arbeits-
walzen 6 werden beim Umlaufen um den Stiitzkdrper 2 von nicht dargestellten Tellerfeder-Paketen in Richtung
der Stiitzkérperachse 9 gezogen. Die vier im Stiitzkdrper 2 angeordneten Klemmeinrichtungen 10 liegen zwi-
schen den Abrollsegmenten 5.

Um ein Abheben und stoRartiges Wiederaufsetzen der Zwischenwalzen 7 beim Uberrollen der nicht in Ar-
beitsstellung befindlichen, d.h. sich unmittelbar gegeniiberstehenden Abrollsegmente 5 zu verhindern, ist jeder
Stiitzkérper 2 an beiden Enden mit je einem Abrollring 11 versehen, wie er in Fig. 2 dargestellt ist. Diese Ab-
rollringe 11, auf denen die Zwischenwalzen 7 abrollen, sind auf dem Stiitzkérper 2 drehbar, jedoch wahrend
des Walzens arretiert angeordnet und haben bis auf eine Ausnehmung 12 im Bereich des Walzspaltes ein
kreisférmiges Profil.

In Fig. 3 sind die beiden Einrichtungen dargestellt, mit deren Hilfe die beiden Abrollringe 11 auf dem Stiitz-
kérper 2 arretiert bzw. gedreht werden kénnen. Von den acht Klemmeinrichtungen 10, die in jedem Stiitzkérper
2 angeordnet sind, ist hier nur eine einzelne dargestellt. Zum Drehen der auf dem Stiitzkdrper 2 gelagerten
Abrollringe 11 werden die Klemmeinrichtungen 10 (Details sind anhand der Fig. 4 erlautert) gelést. Der Antrieb
erfolgt Gber die Antriebseinheit 35 (Details sind anhand der Fig. 6 erlautert) und einer in einer Ausnehmung
13 des Stiitzkérpers 2 gelagerten Welle 14. Das auf der Welle 14 befestigte Ritzel 15 steht im Eingriff mit einem
der beiden Antriebsritzel 16, die auf einer in einer Bohrung 17 des Stiitzkdrpers 2 verlaufenden Welle 18 be-
festigt sind. Diese Antriebsritzel 16 stehen im Eingriff mit der Innenverzahnung 19 der Abroliringe 11.

In Fig. 4 ist die Klemmeinrichtung dargestellt. Der Abrollring 11 weist eine Ringnut 20 auf, in die der Kopf
bzw. der Nutstein 21 des Zugankers 22 greift. Der Zuganker 22 stellt gleichzeitig die Kolbenstange des Klemm-
zylinders 23 dar, der in einer Bohrung 24 des Stiitzkdrpers 2 angeordnet ist. Durch die Tellerfeder 25, die sich
einerseits an der Innenwand 26 des Klemmzylinders 23 und andererseits an dem mit einer Dichtung 28 ver-
sehenen Kolben 27 abstiitzt, wird der Abrollring 11 mit der Innenfldche 29 fest gegen den Stiitzkérper 2 gezo-
gen. Zum Drehen der Abrollringe 11 werden die Zylinderrdume 30 mit einem so hohen Druck beaufschlagt,
daf die Spannkraft der Tellerfedern 25 {iberwunden wird.

Fig. 5 zeigt die Anordnung der Welle 14 in der Ausnehmung 13 des Stiitzkdrpers 2. Das Stehlager ist mit
31 bezeichnet. Es sind auRerdem das Ritzel 15, ein Antriebsritzel 16 und ein Abrollsegment 5 erkennbar.

Die Antriebseinheit 12 (Fig. 6) besteht aus einem Schrittmotor 32, der an eine hydraulische Verstérkung
33 (beispielsweise einen elektrohydraulischen Rotationsverstirker, Bauform SVIR der Firma Hartmann &
Lammle) angeflanschtist. Die Abtriebsseite der hydraulischen Verstéarkung 33 ist mit einem selbsthemmenden
Getriebe 34 (beispielsweise einem Schneckengetriebe) verbunden.

Patentanspriiche

1. Walzgeriist fiir ein Planetenwalzwerk mit Stander (4), in Einbaustiicken (1) gelagerten, stationaren Stitz-
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kérpern (2) mit Abrollsegmenten (5) und in Kafigen gelagerten, um die Stiizkdrper umlaufenden Zwi-
schen- und Arbeitswalzen (6,7),

dadurch gekennzeichnet,

daf die Einbaustiicke (1) eine quadratische Grundform aufweisen, jeder Stiitzkérper (2) mit vier gleich-
maRig auf dem Umfang verteilten Abrollsegmenten (5) und an jedem Ende mit einem eine Ausnehmeng
(12) aufweisenden, drehbaren Abrollring (11) ausgestattet ist.

2. Walzgeriist nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Einbaustiicke (1)
eine achteckige Grundform aufweisen, jeder Stiitzkérper (2) mit acht gleichmaRig auf dem Umfang ver-
teilten Abrollsegmenten (5) und an jedem Ende mit einem eine Ausnehmung (12) aufweisenden, drehba-
ren Abrollring (11) ausgestattet ist.

3. Walzgeriist nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die beiden Abrollringe (11) eines jeden
Stiitzkérpers (2) durch eine Dreheinrichtung gegeniiber dem Stiitzkdrper (2) verdrehbar und durch
Klemmeinrichtungen (10) gegen den Stiizkdrper (2) verspannbar sind.

4. Walzgerist nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da die Abrollringe (11) eine Innenverzahnung
(19) aufweisen und die Dreheinrichtung aus einem auferhalb der Einbaustiicke (1) eingebauten Schritt-
motor (32) einer hydraulischen Verstérkung (33), einem selbsthemmenden Getriebe (34) und einer in Boh-
rungen (17) des Stiitzkérpers (2) verlaufenden Welle (18) mit darauf befestigten Antriebsritzeln (16) be-
steht.

5. Walzgeriist nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dal® die Klemmeinrichtungen (10) aus
Klemmzylindern (23) mit Tellerfedern (25), die in den Stiitzkérpern (2) angeordnet sind, und Zugankern
(22) bestehen und dal die Abrollringe (11) zur Aufnahme der Zuganker (22) Ringnuten (20) an der dem
Stiitzkérper (2) zugekehrten Flache (29) aufweisen.

6. Walzgeriist nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Einbaustiicke (1) mit je
zwei Leisten (3) ausgeriistet sind, die der Einbaulage der Stiizkérper (2) entsprechend angeschraubt sind.

7. Walzgeriist nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die Stiitzkérper (2) an jedem
Ende iiber die Einbaustiicke (1) nach aulen hinausragende Drehzapfen aufweisen.

Claims

1. Aroll stand for a planetary rolling mill with stanchion (4), stationary supporting members (2), mounted in
chocks (1), with rolling segments (5) and intermediate and working rolls (6, 7) which revolve about the
supporting members and are mounted in cages, characterised in that the chocks (1) have a square basic
form, and each supporting member (2) is equipped with four rolling segments (5) distributed evenly over
the periphery and on each end with a rotatable rolling ring (11) which has a recess (12).

2. Aroll stand in accordance with the preamble of Claim 1, characterised in that the chocks (1) have an oc-
tagonal basic form, and each supporting member (2) is equipped with eightrolling segments (5) distributed
evenly over the periphery and on each end with a rotatable rolling ring (11) which has a recess (12).

3. Aroll stand according to Claim 1 or 2, characterised in that the two rolling rings (11) of each supporting
member (2) can be rotated relative to the supporting member (2) by a rotation means and can be braced
against the supporting member (2) by clamping devices (10).

4. Aroll stand according to Claim 3, characterised in that the rolling rings (11) have internal teeth (19) and
the rotation means consists of a stepping motor (32) of a hydraulic reinforcement (33), which motor is in-
stalled outside the chocks (1), a self-locking gear (34) and a shaft (18) with drive pinions (16) attached
thereto which runs in bores (17) in the supporting member (2).

5. Aroll stand according to Claim 3 or 4, characterised in that the clamping devices (10) consist of clamping
cylinders (23) with plate springs (25), which are located in the supporting members (2), and tie rods (22),
and that the rolling rings (11) have annular grooves (20) on the side (29) facing the supporting member
(2) for receiving the tie rods (22).
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6. Aroll stand according to one of Claims 1 to 5, characterised in that the chocks (1) are each equipped with
two bars (3) which are screwed on corresponding to the fitting position of the supporting members (2).

7. Aroll stand according to one of Claims 1 to 6, characterised in that the supporting members (2) have on
each end trunnions which project outwards beyond the chocks (1).

Revendications

1. Cage pour un laminoir planétaire, comportant des colonnes (4), des corps d’appui fixes (2), montés dans
des empoises (1) et présentant des segments de roulement (5), et des cylindres intermédiaires (7) et de
travail (6) montés dans des cages autour des corps d’appui,
caractérisée en ce que les empoises (1) présentent une forme de base quadratique, chaque corps d’appui
(2) est muni de quatre segments de roulement (5) répartis réguliérement a la périphérie et, & chaque ex-
trémité, d’'une bague de roulement rotative (11) présentant un évidement (12).

2. Cage de laminoir selon le préambule de la revendication 1,
caractérisée en ce que les empoises (1) présentent une forme de base octogonale, chaque corps d’appui
(2) est muni de huit segments de roulement (5) répartis réguliérement a la périphérie et, a chaque extré-
mité, d’'une bague de roulement rotative (11) présentant un évidement (12).

3. Cage de laminoir selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que les deux bagues de roulement (11) de chaque corps d’appui (2) peuvent étre tour-
nées par un dispositif de rotation par rapport au corps d’appui (2) et peuvent étre serrées contre le corps
d’appui (2) par des dispositifs de serrage (10).

4. Cage de laminoir selon la revendication 3,
caractérisée en ce que les bagues de roulement (11) présentent une denture interne (19), et le dispositif
de rotation est constitué d’'un moteur pas a pas (32), monté a I'extérieur des empoises (1), d’'un amplifi-
cateur hydraulique (33), d’'une transmission & blocage automatique (34), et d’'un arbre (18), s’étendant
dans des pergages (17) du corps d’appui (2), & pignons d’entrainement (16) fixés sur celui-ci.

5. Cage de laminoir selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée en ce que les dispositifs de serrage (10) sont constitués de vérins de serrage (23) a rondel-
les-ressorts (25), qui sont agencés dans les corps d’appui (2), et de tirants d’ancrage (22), et en ce que
les bagues de roulement (11) présentent, pour recevoir les tirants d’ancrage (22), des gorges annulaires
(20) sur la surface (29) en regard du corps d’appui (2).

6. Cage de laminoir selon une des revendications 1 a 5,
caractérisée en ce que les empoises (1) sont équipées, chacune, de deux barres (3) qui sont vissées de
fagon correspondant a la position de montage des corps d’appui (2).

7. Cage de laminoir selon une de revendications 1 a 6,
caractérisée en ce que les corps d’appui (2) présentent, & chaque extrémité, des tourillons faisant saillie
vers |'extérieur au-dessus des empoises (1).
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