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) Walzstrasse, insbesondere Walzstrasse in einem Formstahl-Walzwerk.

@ Um den Walzen- und Armaturenwechsel in einer
Gerlistgruppe (4) einer WalzstraBe, insbesondere ei-
ner Walzstrafie in einem Formstahl-Walzwerk weitge-
hend zu mechanisieren und zu automatisieren wird
vorgeschlagen, daB aus einer aus mehreren Walz-
gerlisten (1, 2, 3) bestehenden Gerlstigruppe (4)
vorzugsweise jedes zweite Walzgerist (1) aus der
Walzlinie (18) mindestens um die Breite der Fiih-
rungsarmatur (10) verschisbbar, verfahrbar oder ver-
setzbar ausgebildet ist, um die in Walzlinie mit en-
gem Abstand zueinander angeordneten Fiihrungsar-
maturen fiir das Auswechseln leichter zugénglich zu
machen und auch die Walzensétze der einzeinen
Walzgeriiste schneller austauschen zu kénnen.
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WalzstraBe, insbesondere WalzstraBe in einem Formstahi-Walzwerk

Die Erfindung betrifft eine WalzstraBe, insbe-
sondere eine WalzsiraBe in einem Formstahl-Walz-
werk mit mindestens einer Gerlstgruppe beste-
hend aus n-Gerlisten in einer Gruppe, wobei die
Walzgeriste wenigstens horizontale Flhrungsarma-
turen aufweisen, die zumindest an den mittleren
Geristen in Walzlinie mit engem Abstand zueinan-
der angeordnet sind. Die Erfindung betrifft auch ein
Verfahren zur Steuerung des Geriistwechsels in
der genannten WalzsiraBe

Fiir die rationelle Herstellung von Stahiprofilen
unterschiedlicher Form und GréBe in kombinierten
Formstahl-Walzwerken ist das technische Gesamt-
konzept fUr die Wirtschaftlichkeit des Walzwerkes
mafgebend, insbesondere sind weitgehend mecha-
nisierte Wechselsysteme flir Walzgerlist, Walzen
und WalzgerUstarmaturen ausschlagggebend fir
eine kostenglinstige Anpassung der Walzstrage auf
verschiedene Walzprogramme mit unterschiedli-
chen LosgréBen.

Um die Voraussetzung flir hdchst mdgliche
Nutzungszeiten einer WalzstraBe zu schaffen, wur-
de bereits vorgeschlagen, komplette Walzgeriiste
{iber Verschiebeblihnen mit Hilfe von Schnellkupp-
lungen aus der WalzstraBe auf separte Bauplétze
zu verfahren und durch an das jewsilige Walzpro-
gramm angepafBie Walzgerlste zu ersetzen, die auf
dem Bauplatz vorgerichtet wurden und Uber die
Verschiebeblihnen in die Walzstrafe gefahren wer-
den. Der Einsatz von Wechselgerlsten erlaubt es
ferner, Walzsysteme beliebig aufeinander folgen zu
lassen. Diese Mafinahmen machen es md&glich, von
einem Universal-Programm auf ein anderes oder
von Universal-Walzbetrieb auf Duo-Walzbetrieb
oder jeweils umgekehrt zu wechseln. Der Zeitauf-
wand flir einen schnelien Programmwechsel konnte
ganz betrichilich verkiirzt werden. Der Nachteil der
Wechselgeriiste besteht in den hohen Investitions-
kosten und in der Notwendigkeit, sehr viele anfilii-
ge Medien- und Elektrokuppiungen zu haben.

Aus der EP-PS 2047 ist ferner bekannt, auch
schwere Walzgeriiste schnell und mit geringem
baulichen Aufwand Uber lange Verfahrwege beim
Gerlistwechsel zu bewegen, wozu das Walzgeriist
einen sigenen Antrieb aufweist, der getrieblich mit
Rollen verbunden ist, auf denen das Gerlist l&ngs
Verfahrbahnen direkt in die Walzlinie bzw. aus die-
ser bewegbar ist.

Zur Anpassung der Walzgerliste an verschie-
dene Walzprogramme ist auch bekannt, komplette
Walzensdize aus den in einer WalzsiraBe stationé-
ren Walzgerlisten quer zur Walzbahn auszufahren.
Hierzu werden die das Walzgut fihrenden Armatu-
ren demontiert. Das geschieht mit Hiife der Hallen-
oder Hiliskrane. Allerdings ist die Demontage, die
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Montage und das Ausrichten der Armaturen sehr
zeit- und personalaufwendig. Nicht zu letzt, weil der
Zugang zu den Armaturen durch geringe Platzver-
hélinisse sehr erschwert wird.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine
Walzstrafe der eingangs genannten Gattung noch
rationeller an die verschiedenen Walzprogrammme
anpassen zu kdnnen, vornehmiich durch eine weit-
gehende Mechanisierung des Walzenwechsels und
Armaturenwechsels am Walzgeriist, um den Zeit-
und Personalaufwand zu reduzieren, das flir das
Personal beim Walzenwechsel bestehende Geféhr-
dungspotential zu vermindern und dabei auf Wech-
selgerlists zu verzichten.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB aus
der Gerlsigruppe jedes zweite Walzgerlist aus der
Walzlinie zum Zwecke des Wechselns der Fih-
rungsarmaturen und/oder der Walzen mindestens
um die Breite der Flihrungsarmatur verschiebbar,
verfahrbar oder versetzbar ausgebildet ist; die je-
weils benachbarten Walzgerliste k6nnen ortsfest in
der Walzlinie angeordnet sein. So wird z.B. aus
einer Gerlistgruppe bestehend aus drei Walzger-
{isten das mittlere Gerlist zur Bedienungsseite so
weit verschoben, da geniigend Montageraum ent-
steht, um die Fiihrungsarmaturen von den Walzger-
{isten abzuziehen, bzw. neue Flhrungsarmaturen
an den Walzgeriisten zu montieren. Zweckmigig
ist, daB bei einer aus Universalgerlst, Stauchgerlst
und Universalger{ist bestehenden Umkehr-Tandem-
Gerlistgruppe das Stauchgerist wenigstens um die
halbe Breite des Universalgerlsts zur Bedienungs-
seite verschiebbar ausgebildet ist. Hier wird also
das kleinste Gerlist, das Stauchgerlst aus einer
Geristigruppe mit zwei schweren Universalgeriisten
zur Bedienungsseite ebenfails nur so weit verscho-
ben, wie die beengten Platzverhilinisse zwischen
den zwei schweren Universalgerlisten dies notwen-
dig machen. Sobald das Stauchgerist eine Ver-
schiebeposition erreicht hat, die auBerhalb der hal-
ben Breite des Universalgeristes liegt, ist das
Stauchgeriist von allen Seiten gut zugénglich und
die FUhrungsarmaturen k&nnen schnell und lgicht
gewechselt werden. Durch das Verschieben des
Stauchgeristes aus der Walzlinie ist zwischen den
UniversalgerUsten ein Freiraum entstanden, in wel-
chem Montage bzw. Demontageinrichtungen so
eingesetzt werden kdnnen, daB auch die Fihrungs-
armaturen der Universalgeriiste schnell und kosten-
glnstig ausgewechselt werden kdnnen.

In vorteilhafter Ausgestaliung der Erfindung ist
vorgesehen, daB das Stauchgerlst auf einen eige-
nen Antrieb aufweisenden Rollen aus der Walzlinie
zur Bedienungsseite verschiebbar ist. Auf diese
Weise kann der Verschiebeweg des Walzgeriistes
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schnell durchfahren werden, ohne daB es besonde-
rer Verschiebestangen oder Verschiebehydrauliken
bedarf. ZweckmBig ist, daB die die Horizontal-
Walzen tragenden Einbaustlicke der Walzgerlste
auf einen eigenen Antrieb aufweisenden Roilen aus
dem Stauchgeriist bzw. aus dem Universalgertlist
verlagerbar. Sobald die Flhrungsarmaturen von
dem Walzgeriist abgezogen sind, lassen sich die in
den Einbaustiicken gelagerten Walzen ohne groBen
apparatativen Aufwand aus den Walzgerlsten zu
einem gesonderten Bauplaiz verlagern. Zum Ein-
richten eines neuen Walzprogramms lassen sich
ebenso schneli und einfach neue Walzen in die
WalzgerUste einsetzen und dort festlegen. In der
zueinander versetzten Montageposition der Walz-
gerlste kdnnen schnell und einfach neue bzw.
angepafte FlUhrungsarmaturen aufgezogen werden.
Es wird deutlich, daB durch diese MaBnahmen der
Montageaufwand ganz erheblich reduziert wird und
daB auf teure Wechselgerliste verzichtet werden
kann.

Zur weiteren Mechanisierung des Armaturen-
wechsels in einer Gerlistgruppe wird vorgeschla-
gen, daf das Stauchgerlst auf der Anfriebsseite
mindestens eine verfahrbare Montageblihne auf-
weist. Zweckmipig ist, daB die Montageblhne in
Walzlinie sine Blihnenldnge aufweist, die in etwa
dem Abstand zwischen den Universalgeriisten ent-
spricht und daB die Bihnenbreite etwa dem Ver-
schiebeweg des Stauchgeriistes entspricht. Durch
diese MaBfnahme kann von einer Montagebiihne
das Abziehen der Flhrungsarmaturen von beiden
Universalgeriisten erfolgen, da die Montagebiihne
in dem Ma8 zwischen die Universalgeriiste einge-
schoben wird, wie das Stauchgerist aus der Walz-
linie verschoben wird. Auch die Montage der neuen
Fuhrungsarmaturen an den Universalgeriisten er-
folgt in besonders glinstiger Weise von der Monta-
geblhne her. Ferner ist es zweckmiBig, daB zu
beiden Seiten des verschobenen Stauchgerlists auf
der Bedienungsseite eine ortsfeste Arbeitsbiihne
angeordnet ist, so daB das Abziehen der Fiihrungs-
armaturen von dem Stauchgeriist und die Bestilk-
kung des Stauchgeriists mit neuen Armaturen in
besonders glinstiger Weise erfolgen kann und zwar
zur gleichen Zeit, zu der der Armaturenwechsel an
den Universalgerlsten vorgenommen wird.

In besonders vorieilhafter Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daf die Montageblihne
und die Arbeitsblihne wenigstens eine Ristgruppe
aufweisen, bestehend aus mindestens einer in ei-
nem Gerlist vormontierten Fihrungsarmatur und
einem vorzugsweise nebengeordneten Leergeriist.
Durch diese MaBnahme wird die Zeit zum Armatu-
renwechsel nochmals ver kiirzf, insbesondere,
wenn die Fiihrungsarmaturen auf der Montagebih-
ne als Baueinheit vormontiert sind. Ohne Hallen-
oder Hilfskrane k&nnen die Fihrungsarmaturen auf
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der Montage- bzw. Arbeitsblihne mit Hilfe des
Leergerlistes demontiert werden und unmittelbar
anschiliefend kann die vormontierte Flihrungsarma-
tur in das WalzgerlUst eingefahren werden, wobei
das Leergriist zum Beispiel als verfahrbarer Wagen
ausgebildet ist. '

Eine weitere Rationalisierung des Armaturen-
wechsels in einer Gruppe von Walzgerlisten wird
dadurch errsicht, daB auf der Montagebiihne und
auf der Arbeitsblihne vorzugsweise automatisch
bedienbare Abziehvorrichtungen bzw. Montagevor-
richtungen flir die Flhrungsarmaturen angeordnet
sind, so daB der Einsatz von Personal in den si-
cherheitsgefdhrdeten Zonen ganz erheblich einge-
schrinkt werden kann.

Zur besonderen Weiterbildung der Erfindung
wird vorgeschlagen, daB das Stauchgeriist mit we-
nigstens einem den Verschiebeweg begrenzenden
Positionégeber so in Verbindung steht, daB das
Leergeriist auf der Montagebiihne den Fiihrungsar-
maturen des Universalgeriistes und daB das Leer-
gerlist auf der Arbeitsblihne den Flihrungsarmatu-
ren des Stauchgeristes etwa mittig zubringbar ist.
Dies ermdglicht eine weitgehende Automatisierung
des Gerlistwechsels bzw. des Armaturenwechsels,
da Uber eine automatische Programmsteuerung
das Verschieben des Stauchgeristes aus der
Walzlinie eingeleitet werden kann und von dem
Positionsgeber genau dort beendet wird, wo die
Demontage der FlUhrungsarmaturen auf der Ar-
beitsbiihne bzw. Montageblihne mit Hilfe der auto-
matisch arbeitenden Abziehvorrichtung erfolgen
soll. Aus den gleichen Grlinden ist es zweckmagig,
daB das Stauchgeriist mit wenig stens einem-den
Verschiebeweg begrenzenden Positionsgeber so in
Verbindung steht, daB die auf der Montagebiihne
vormontierte Flhrungsarmatur dem UniversalgerUst
in Walzlinie und die auf der Arbeitsbiihne vormon-
tierte Flihrungsarmatur dem Stauchgerist etwa mit-
tig zubringbar ist.

Das Verfahren zur Steuerung des Gerlstwech-
sels in einer Walzstrafe zeichnet sich gemas der
Erfindung dadurch aus, daB das StauchgerUst aus
der Walzlinie schrittweise verfahren wird und daB
zundchst der Positionsgeber angesteuert wird flir
die Leergeriststellung zwecks Demontage der Fih-
rungsarmaturen von den Walzgerlsten und daB
anschlieBend der Positionsgeber angesteuert wird
fir die Vormontagestellung zwecks Montage der
vormontierten FUhrungsarmatur an den Walzger-
{isten, bevor das StauchgerUst in die Walzlinie zu-
riickgefahren wird. Mittels einer geeineten Pro-
grammsteuerung und mit Hilfe der Positionsgeber,
die als Endschalter oder als berlihrungslos arbei-
tende Kontakigeber ausgebildet sein kdnnen, kann
eine weitestgehende Automatisierung des Armatu-
renwechsels in einer Gerlistgruppe bspw. in einer
Universal-TragerstraBe vorgenommen werden, so
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daB der Zeitbedarf flir den Wechsel der Fihrungs-
armaturen in den Gerlisten von Ublicherweise einer
Stunde auf etwa zehn Minuten reduziert wird.

In weiterer Ausgestaltung des Steuerungsver-
fahrens wird vorgeschlagen, daB der Positionsge-
ber fiir die Leergerlststellung die Verriegelung fiir
die in den Einbaustlicken gelagerten Walzen der
Walzgeriste freigibt und der Positionsgeber flir die
Vormontagesteliung die Verriegelung schlieBt. Auf
diese Weise ist ein vollautomatisch arbeitendes
Wechselsystem flr die Walzen und fUr die Fih-
rungsarmaturen in einer Gerlstgruppe geschaffen,
insbesondere in Verbindung mit angetriebenen Ein-
baustiicken, deren bspw. hydraulische Antriebe in
Abh#ngigkeit von der Verriegelung der Einbaustik-
ke in den Walzgerlsten singeschaltet bzw. stilige-
setzt werden.

Die Erfindung wird anhand eines Ausflihrungs-
beispiels ndher erldutert. Es zeigen:

Figur 1 eine WalzgerUstgruppe einer
Universal-TragerstraBe mit in Walzlinie angeordne-
tem Universalgerlist, mittlerem verschobenen
Stauchgeriist und nachfolgendem Universalgerist,
mit ein- bzw. aus gefahrenen Fiihrungsarmaturen,
teilweise im Schnit,

Figur 2 eine Draufsicht auf die WalzgerUst-
gruppe gem#B Fig. 1 mit Montageblihne und Ar-
beitsbiihne fir den Armaturenwechsel und mit Ver-
schiebebiihnen flir die Gerlstwalzen, in verkleiner-
ter Darstellung, und

Figur 3 einen Schnitt durch das verschobene

Stauchgerist entlang der Linie 1li-ll in Fig. 2 mit

einer Ansicht auf die aus den UniversalgerUsten
gefahrenen Waizen.

Fig. 1 zeigt eine aus einem Stauchgerlst 1 und
zwei Universalgerlsten 2, 3 bestehende Gerlist-
gruppe 4, die in einer Formstahl-Walzsirafe 5 an-
geordnet ist. Das klsinere Stauchgerlst 1 ist zwi-
schen den gr&Beren Universalgeristen 2, 3 ange-
ordnet. Ein das Walzgut z.B. sin T-fdrmiger Tréger
transportierender Rollengang 6 ist zu beiden Seiten
der Universalgeriiste 2, 3 angeordnet.

In den jeweiligen Walzgerlisten 7 der Geriist-
gruppe 4 sind in Einbaustiicken 8 die Horizontal-
waizen 9, gelagert. Im Bereich des Walzenspalies
zwischen den Horizontalwalzen sind das Walzgut
flihrende Fuhrungsarmaturen 10 angeordnet. Die
die Horizontalwalzen tragenden Einbaustiicke 8
sind auf Rollen 11 gelagert, die einen eigenen
Antrieb aufweisen, wobei der Antrieb z.B. ein han-
delstiblicher hydraulischer Radnabenanirieb sein
kann. Das Stauchgerist 1 und die Universalgeriiste
2, 3 sind beziiglich dieser Bauteile typengleich,
weswegen flir diese Bauteile die gleichen Bezugs-
ziffern gelten sollen.

Das Stauchgerlst 1 ist auf Tragrollen 12 gela-
gert, die einen eigenen Antrieb aufweisen. Dieser
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Rollenantrieb kann ebenso wie der Rollenantrieb an
den Einbaustlicken 8 aus einem handelsliblichen
hydraulischen Radnabenanirieb bestehen. Das
Stauchgeriist 1 und die Universalgerliste 2, 3 sind
auf Sohlplatten 13 angeordnet, die ihrerseits mit
dem Fundament 14 verbunden sind. Die Walzger-
iste innerhalb der Gerlistgruppe 4 stehen in so
geringem Abstand zueinander, daB sich deren Fiih-
rungsarmaturen in Walzlinie zu berlhren scheinen,
um dem Walzgut eine mdglichst ununterbrochene
Flihrung zu geben. Am Universalgerlst 3 sind die
Flhrungsarmaturen 10 von der Abziehvorrichtung
15 demontiert zu sehen.

Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf die Gerlistgrup-
pe 4 bestehend aus Universalgerlist 2, Stauchge-
rUst 1 und Universalgerlst 3 in verkleinerter Dar-
stellung. Auch hier ist erkennbar, daB die Flh-
rungsarmaturen 10 in Walzlinie 16 gesehen in sehr
engem Abstand zueinander stehen. Das Stauchge-
riist 1 weist auf der Antriebsseite 17 eine vorzugs-
weise zusammen mit dem Gerist verfahrbare Mon-
tageblihne 18 auf. In Walzlinie 16 gesehen hat die
Montageblihne eine LZnge L, die in etwa dem
Abstand zwischen den Universalgerlisten 2, 3 ent-
spricht. Die Breite B der Montagebiihne entspricht
etwa dem Verschiebeweg des Stauchgerlistes. Die
Universalgeriiste 2, 3 der GerUstgruppe 4 sind orts-
fest in der WalzsiraBe 5 angeordnet, wihrend das
Stauchgerlst 1 aus der Walzlinie 16 heraus zur
Bedienungsseite 19 verschoben werden kann. Die
verschobene Position des Stauchgerlistes ist in
Fig. 2 in gestrichelter Linienflihrung dargestellt. Es
ist erkennbar, daB das Stauchgeriist etwa um die
halbe Breite U des Universalgeristes 2 aus der
Walzenlinie verschoben ist. Zu beiden Seiten des
verschobenen Stauchgerlistes 1 befindet sich eine
Arbeitsbiihne 18",

Auf der Montageblhne 18 ist den jeweiligen
Universalgerlisten 2, 3 gegeniiberliegend je eine
Rustgruppe 20 fiir die Flihrungsarmaturen 10 der
Universalgeriiste 2, 3 installiert. Die Rustgruppe 20
fUr die Montage und Demontage der Flihrungsar-
maturen 10 und deren Triger 10" besteht aus
einem Leergerlist 21 fur eine Flhr ungsarmatur
(gestricheite Linienflhrung) und aus einer in einem
Gerlist vormontierten Flihrungsarmatur 22. Auf der
Arbeitsbihne 18" ist jeweils eine Rustgruppe 23
angeordnet, die eine in einem Gerlst vormontierte
FUhrungsarmatur 24 fiir das Stauchgerlist 1 und
ein entsprechendes nsbengeordnetes Leergerlist
25 enthlt. Im AnschluB an die Arbeitsbiihne 18" ist
ein Bauplatz 26 eingerichtet, auf dem die Walzen-
sdtze 27, 28 fir die Universalgerliste 2, 3 sowie
der Walzensatz 29 flir das Stauchgerlist 1 vorgeri-
stet werden. Die Walzensdize 27, 28, 29 der Ge-
rUstgruppe werden von den Walzgeristen auf einer
mit Schienen 30 versehenen Verschiebeblihne zum
Bauplatz 26 verlagert bzw. vom Bauplatz 26 zu den
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WalzgerUsten transportiert. Die Verlagerung der
Walzen sétze erfolgt mit Hilfe sigener Rolienanirie-
be 11.

Wird nun das Stauchgert'ist 1 aus der Walzlinie
16 zur Bedienungsseite 19 mittels des Positionsge-
bers 31 um die halbe Breite U des Universalger-
istes 2 in die gestrichelt markierte Position in Fig.
2 gefahren, dann stehen die Leergerliste 21 auf der
Montagebihne 18 in L&ngsrichtung zu den Fiih-
rungsarmaturen 11 der Universaigerlste 2, 3 und
das Leergerlist 25 auf der Arbeitsblhne 18 steht
in Lingsrichtung zu den Flhrungsarmaturen 10
des Stauchgerlistes 1. Mit Hilfe der vorzugsweise
automatisch bedienbarer Abziehvorrichtungen 15
kénnen in dieser verschobenen Position des
Stauchgeriistes die Fihrungsarmaturen aus den
Universalgerlisten und zugleich die Flihrungsarma-
turen aus dem Stauchgerlist abgezogen werden
und auf der Montagebuhne 18 bzw. auf der Ar-
beitsbiihne 18’ abgesetzt werden. Die verschobene
Montageposition des Stauchgeriistes 1 ist in Fig. 3
dargstelit. Von den Abziehvorrichtungen 15 bzw.
Montagevorrichiungen 15 sind die Flhrungsarma-
turen 10 auf der Arbeitsbiihne 18 demontiert bzw.
an den Einbaustlicken 8 montiert zu sehen. Die
Walzen 9 der Universaligerliste 2, 3 sind mit Hilfe
des Rollenantriebs 11 1&ngs der Arbeitsbiihne ver-
lagerbar.

Sofern die Walzensitze 27, 28, 29 der gesam-
ten Gerlistgruppe 4 gewechselt werden sollen ,
kann von dem Positionsgeber 31 die nicht ndher
dargesteiite Verriegelung fUr die in den Einbaustiik-
ken 8 gelagerten Walzen der Walzgeriste freigege-
ben werden, so daB die Walzensitze mit Hilfe der
angetriebenen Rollen 11 auf den Schienen 30 der
Verschiebeblihne zu dem Bauplatz 26 gefahren
werden k&nnen. Von dem Bauplatz 26 werden die
neuen und den jewsiligen Walzgerlsten zugeord-
neten Walzensidtze auf den Schienen 30 der Ver-
schiebebiihne in die Walzgerliste eingefahren und
dort in bekannter Weise justiert. AnschiieBend wird
das Stauchgerlst mit Hilfe des Tragrollenantriebs
12 in eine neue Montageposition verschoben, die
von dem Positionsgeber 32 so angesteuert wird,
daB die auf der Montagebiihne 18 vormontierte
Flihrungsarmatur 22 in etwa mittig zu den Univer-
salgeriisten 2, 3 gebracht ist und zugleich die auf
der Arbeitsbiihne 18  vormontierte Fiihrungsarma-
tur 24 in etwa mittig vor den Walzen des Stauch-
geriistes steht. In dieser Montagestellung des
Stauchgeriistes werden die vormontierten Flih-
rungsarmaturen 22, 24 mit Hilfe der automatisch
bedienbaren Montagevorrichtungen 15 mit dem
Stauchgeriist 1 bzw. mit den Universalgerlsten 2,
3 verbunden. Gleichzeitig kann von dem Positions-
geber 32 die jeweilige Verriegelung der Walzensét-
ze in den WalzgerUsten angesteuert werden. An-
schlieBend wird das Stauchgeriist 1 aus der Bedie-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nungsseite 19 zurlick in die Waizlinie 16 gefahren,
so daB die gesamte Gerlistgruppe eingerichtet ist,
um ein Walzprodukt mit gedinderter Profilform zu
walzen. Mit den oben beschriebenen MaBnahmen
zur weitgehenden Mechanisierung und Automatisie-
rung des Walzen-und Armaturenwechsels in einer
Gerlstgruppe in einem Formstahi-Walzwerk ist es
mdglich, den Zeit- und den Personalaufwand fir
die Demontage, fiir die Montage und das Ausrich-
ten der Armaturen sowie flir den Walzenwechsel an
den einzelnen Gerlisten auf einen Bruchteil des
bisher bekannten Aufwandes zu reduzieren.

Bezugszeichenliste

1 Stauchgeriist

2 Universalgeriist

3 Universalgerlist

4 Gerlistgruppe

5 Walzsirale

6 Rollgang

7 WalzgerUst

8 Einbaustlick

9 Horizontalwalzen

10 Flhrungsarmatur

10'Tréger der Flhrungsarmatur

11 Rollenantrieb

12 Tragrollenantrieb

13 Sohlplatte

14 Fundament

15 Abziehvorrichtung bzw. Montagevorrich-
tung

16 Walzlinie

17 Antriebsseite

18 Montagebiihne

18" Arbeitsbiihne

19 Bedienungsseite

20 Rustgruppe

21 LeergerUst fUr Universaigerist

22 Vormontierte Fuhrungsarmatur flr Univer-
salgeriist

23 Rustgruppe

24 Vcrmontierie
Stauchgeriist

25 Leergerist flir Stauchgerlst

26 Bauplatz

27 Walzensatz flr Universalgerist

28 Walzensaiz flir Universalgeriist

29 Waizensatz flr Stauchgerist

30 Schiene der Verschiebebiihne

31 Positionsgeber

32 Positionsgeber

Fuhrungsarmatur  fUr
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Anspriiche

1. WalzstraBe, insbesondere WalzstraBe in ei-
nem Formstahi-Walzwerk mit mindestens einer Ge-
riistgruppe bestehend aus n-Gerllsten in einer
Gruppe, wobei die Walzgeriste wenigstens hori-
zontale Flhrungsarmaturen aufweisen, die zumin-
dest an den mittleren Gerlsten in Walzlinie mit
engem Abstand zueinander angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet,
daB aus der Gerlstgruppe (4) vorzugsweise jedes
zweite Walzgerlist (1) aus der Walzlinie (16) zum
Zwecke des Wechseins der Fiihrungsarmaturen
(10) und/oder der Walzen (9) mindestens um die
Breite der Fllhrungsarmatur (10) verschiebbar, ver-
fahrbar oder versetzbar ausgebiidet ist.

2. WalzstraBie nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei siner aus Universalgerlst (2), Stauchgerist
(1) und Universalgerlst (3) bestehenden Umkehr-
Tandemgerlistgruppe das Stauchgerlist (1) wenig-
stens um die halbe Breite (U) des Universalgerists
(2, 3) zur Bedienungsseite (19) verschiebbar aus-
gebildet ist.

3. WalzstraBe nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daf das Stauchgerlst (1) auf einen sigenen Antrieb
aufweisenden Rollen (12) aus der Walzlinie (16) zur
Bedienungsseite (19) verschiebbar ist.

4. Walzgerlist nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die die Horizontal-Walzen (9) tragenden Ein-
baustiicke (8) der Walzgeriste (3) auf einen eige-
nen Antrieb aufweisenden Rollen (11) aus dem
Stauchgerist (1) bzw. aus dem Universalgerist (2,
3) verlagerbar sind.

5. WalzstraBe nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Stauchgeriist (1) auf der Antriebsseite (17)
mindesiens eine verfahrbare Montageblihne (18)
aufwsist.

8. Walzstrafe nach mindestiens sinem der An-
spriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Montagebiihne (18) in Walzlinie (16) eine
Biihnenldnge (L) aufweist, die in efwa dem Abstand
zwischen den Universalgerlsten (2, 3) entspricht
und daB die Blhnenbreite (B) etwa dem Verschie-
beweg des Stauchgerlistes (1) entspricht.

7. WalzstraBe nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB zu beiden Seiten des verschobenen Stauch-
gerlistes (1) auf der Bedienungsseite (19) eine orts-
feste Arbeitsbiihne (1 8') angeordnet ist.
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8. WalzstraBe nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Montageblihne (18) und die Arbeitsbiihne
(18') wenigstens eine Rustgruppe (20, 23) aufwei-
sen, bestehend aus mindestens einer in einem
Gerlist vormontierten Flihrungsarmatur (22, 24) und
einem vorzugsweise nebengeordneten Leergeriist
(21, 25).

9. WalzstraBe nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Rustgruppe (20) auf der Montageblihne
(18) die vormontierte Flihrungsarmatur (22) fiir das
Universalgeriist (2, 3) und die Ristgruppe (23) auf
der Arbeitsbihne (18’) die vormontierte Flhrungs-
armatur (24) flir das Stauchgeriist (1) enthilt.

10. WalzstraBe nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB auf der Montageblihne (18) und auf der Ar-
beitsbiihne (1 8') vorzugsweise automatisch bedien-
bare Abziehvorrichtungen bzw. Montagevorrichtun-
gen (15) flir die Flhrungsarmaturen (10, 22, 24)
angeordnet sind.

11. WalzstraBe nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Stauchgerlst (1) mit wenigstens einem
den Verschiesbeweg begrenzenden Positionsgeber
(31) so in Verbindung steht, daf das Leergerlist
(21) auf der Montageblihne (18) den Flihrungsar-
maturen (10) des Universalgerl stes (2, 3) und das
LeergerUst (25) auf der Arbeitsbiihne (18') den
Flhrungsarmaturen (10) des Stauchgeriistes (1)
etwa mittig zubringbar ist.

12, WalzstraBe nach mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Stauchgerlist (1) mit wenigstens einem
den Verschiebeweg begrenzenden Positionsgeber
(32) so in Verbindung steht, da8 die auf der Monta-
geblihne (18) vormontierte Flihrungsarmatur (22)
dem Universalgerlst (2, 3) in Walzlinie und die auf
der Arbeitsbiihne (18') vormontierte Flihrungsarma-
tur (24) dem Stauchgeriist (1) etwa mittig zubring-
bar ist.

13. WalzstraBe nach mindestens einem der
vorhergehenden Ansprliche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Positionsgeber (31, 32) mit der Verriege-
lung flir die in den Einbaustlicken (8) gelagerten
Walzen (9) der Walzgeriiste in Verbindung stehen.

14, Verfahren zur Steuerung des Gerlstwech-
sels in einer WalzstraBe nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 13, insbesondere nach An-
spruch 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet,
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daB das Stauchgeriist (1) aus der Walzlinie (16)
schrittweise verfahren wird und daf zunichst der
Positionsgeber (31) angesteuert wird filir die Leer-
gerlststellung zwecks Demontage der Flihrungsar-
maturen (10) von den Walzgerlsten und anschlie-
Bend der Positionsgeber (32) angesteuert wird fiir
die Vormontagestellung zwecks Montage der vor-
montier ten Flihrungsarmaturen (22, 24) an den
Walzgeriisten, bevor das Stauchgerlst (1) in die
Walzlinie (16) zurlickgefahren wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Positionsgeber (31) fir die Leergerlststel-
lung die Verriegelung fUr die in den Einbaustlicken
(8) gelagerten Walzen (9) der Walzgeriiste freigibt
und der Positionsgeber (32) fir die Vormontages-
teflung die Verriegelung schlieft.
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