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(&) Walzgeriist fiir ein Planetenwalzwerk.

®

2.1 Bei dem sogenannten Platzer-Planetenwalz-
werk sind in den stationdren StlitzkSrpern im Ar-
beitsbereich Abrollsegmente eingelassen, die ei-
ner hohen Belastung ausgesetzt sind und auch
bei optimaler Wirmebehandlung nach ca. 25
Stunden Betriebszeit soweit abgenutzt sind, da
sie ersetzt werden missen. Dies bedeutet haufige
Stillstandszeiten und hohen Montageaufwand. Der
Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Zeitab-
stdnde zwischen dem Wechseln der Abrollseg-
mente wesentlich zu vergréBern und den damit
verbundenen Arbeitsaufwand zu verringern.

2.2 Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB die
Einbaustilicke eine quadratische oder sine achtek-
kige Grundform aufweisen, jeder StiitzkSrper statt
bisher mit einem mit vier bzw. acht gleichmaBig
auf dem Umfang verteilten Abrollsegmenten aus-
gestattet ist. Dadurch wird das Ublicherweise ca.
alle 25 Stunden notwendige und sehr zeitaufwen-
dige Wechsein der Abrollsegmente und der not-
wendige Aus- und Wiedereinbau von 5 Arbeits-
walzen und 5 Zwischenwalzen Uberflissig. Der
Zeitabstand zwischen dem Auswechseln der Ab-
rollsegmente verldngert sich auf ca. 100 bzw. 200
Stunden, da durch Drehen der StiitzkSrper ein
neues Abrollsegmentenpaar zum Einsatz gebracht
werden kann.
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WALZGERUST FUR EIN PLANETENWALZWERK

Die Erfindung bezieht sich auf ein Walzgeriist
flir ein Planetenwalzwerk mit Stinder, in Einbau-
stlicken gelagerten, stationdren Stltzk&rpern mit
Abrollsegmenten und in Kdfigen gelagerien, um die
Stiitzkdrper umlaufenden Zwischen- und Arbeits-
walzen. Bei einem solchen Planetenwalzwerk, dem
nach seinem Entwickier benannten Platzer-Plane-
tenwalzwerk, werden die Arbeitswalzen durch Tell-
erfederpakete beim Umlauf um die stationidren
StlitzkSrper entgegen der Fliehkraft gegen die Zwi-
schenwalzen und diese gegen die Silitzk8rper zur
Anlage gebracht. Die Oberflache der Stlitzkdrper
stellt bis auf einen kleinen Bereich der Umformzo-
ne eine exakte Zylinderfldche dar. In diesem Be-
reich der Umformzone weicht die Abrollfiiche von
der exakten Kreisbogenform ab, um eine einwand-
freie, d.h. rillenfreie Walzgutoberfliche zu gewdhr-
leisten. Diese von der exakien Zylinderfliche ab-
weichende Walzengeometrie wird aus Verschlei-
grinden mittels in die Stitzkdrper eingesetzter Ab-
rollsegmente realisiert. Diese, die Abrollbahn flir
die Zwischenwalzen bildenden Abrollsegmente sind
aus gehértetem Stahl und austauschbar in Ausneh-
mungen des Stiitzk8rpers befestigt.

Die Abrolisegmente sind mechanisch sehr
hoch belastet, weil in der Umformzone liber sie die
radialen Walzkrdfte in den stationdren Stltzk&rper
geleitet werden. Es entstehen wihrend der Umfor-
mung beim Abrollen der Stlitzwalzen auf dem Ab-
rollsegment hohe Hertz'sche Pressungen. Bei einer
Zahl von 24 Stitzwalzen pro Kéfig wird jedes Ab-
rollsegement bei jeder Kéfigumdrehung 24 mal
Uberrolit.

Bei einer tblichen Kifigdrehzah! von 120 Um-
drehungen pro Min. und einer Last von ca. 85 t
ergibt sich eine Standzeit eines Segmentes von ca.
25 Stunden. Eine beginnende Griibchenbildung
zeigt an, daB das Nachschleifen des Segmentes
notwendig wird. Zum Nachschleifen muB3 der Wal-
zensatz aus dem Sténder ausgefahren werden, da-
mit man das Abrollsegment demontieren kann.
Man muB finf Arbeitswalzen und fiinf Stlitzwalzen
aus jedem Satz ausbauen, bevor man die Abroll-
segmente demontieren kann. Diese sind beispiels-
weise mit Schrauben im StlitzkSrper befestigt. Das
alie Abrollsegment wird ausgebaut und auf einer
Fldchenschleifmaschine nachgearbeitet. Ein ande-
res, fertig geschliffenes Abrollsegment wird in den
Walzensatz eingebaut und dieser mit den fiinf
Stiitz- und Arbeitswalzen wieder kompletiiert. Es
bedeutet einen hohen Arbeits- und Zeitaufwand,
d.h. eine groBe Einschrinkung der Verflgbarkeit
des Planetenwalzwerkes, wenn jeweils nach 25
Stunden die Abrollsegemente ausgebaut und nach-
geschliffen werden miissen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

Hinzu kommt, daB es bei kleineren Walzger-
Usten zwar noch md&glich ist, die Arbeitswalzen von
Hand aus-und einzubauen, daB fir die Handhabung
der Abrollsegmente jedoch bersits ein leichter Kran
ben&tigt wird. Bei mittleren und gr&Beren Walzger-
Gsten jedoch, bei denen die Arbeitswalzen bis zu
600 kg wiegen, kommt man ohne entsprechende
Hebezeuge nicht aus, was zu erh8hten Investitions-
kosten und einer Verlangerung der Aus- und Ein-
bauzeiten fiihrt.

Bei einer Produktionsmaschine bzw. -Anlage
sind lange Stillstandszeiten nicht akzeptabel. Dies
gilt ganz besonders fiir Anlagen mit hohem Investi-
tionsvolumen. Ziel flir ein Walzgerlist muB es da-
her sein, sowohl| die Zwischenrdume zwischen dem
notwendigen Austausch der Arbeitswalzen und der
Abrollsegmente zu verldngern als auch die Zeit fir
den Austausch bzw. Umbau zu verringern.

Da es durch das Schieifen der Arbeitswalzen in
eingebautem Zustand gelungen ist, den diesbeziig-
lichen Arbeitsaufwand wesentlich zu reduzieren
und die Zeit zwischen einem Wechsel der Arbeits-
walzen auf ca. 100 Stunden Einsatzzeit zu erhdhen,
werden die Abrollsegmente mit einer Standzeit von
ca. 25 Stunden zum zeit-und kostenbestimmenden
Faktor.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Zeitabstdnde zwischen dem Wechseln der Abroll-
segmente wesentlich zu vergréBern und den damit
verbundenen Arbeitsaufwand zu verringern.

Diese Aufgabe wird bei einem Walzgeriist der
eingangs beschriebenen Art dadurch geldst, daB
die Einbaustlicke eine quadratische Grundform auf-
weisen, jeder StUtzkdrper statt bisher mit einem
mit vier gleichmiBig auf dem Umfang verteilten
Abrollsegmenten und zusitzlich mit einem Abroll-
ring an jedem Ende ausgestattet ist. Durch ein
solchermaBen gestaltetes Walzgerlist werden die
tiblicherweise ca. alle 25 Stunden notwendigen und
sehr zeitaufwendigen Schritte zum Ausbau der ab-
geniitzten Abrollsegmente und Einbau von nachge-
schiiffenen Abrolisegmenten Uberfliissig.

Diese Schritte sind: Ausfahren der beiden
Stiltzk8rper aus dem Walzgeriist, Ausbau von je-
weils 5 Arbeitswalzen und 5 Zwischenwalzen, Aus-
wechseln der Abrollsegmente und Wiedereinbau in
umgekehrter Reihenfolge.

Bei einem Walzgeriist entsprechend der Erfin-
dung sind die gerade im Einsatz befindlichen Ab-
rollsegmente auch bei optimaler W&rmebehand-
lung nach ca. 25 Stunden Betriesbszeit so wsit
abgeniitzt, daB sie ersetzt werden missen. Da der
Stlitzk8rper nun aber mit je 4 gleichm&Big am
Umfang verteilten Abrollsegmenten ausgeristet ist,
werden die Stiitzkdrper lediglich aus dem Walzge-
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rUst ausgefahren, um 80° gedreht und wieder ein-
gebaut. Auf diese Weise kommt das nichste der
vier Abrollsegmente in Arbeitsposition. Da die
Standzeit der Arbeitswalzen bis zum notwendigen
Nachschleifen ca. 6 Stunden betrdgt, failt ein Dre-
hen der Stiitzkdrper mit jedem vierten Nachschlei-
fen der Arbeitswalzen zusammen. Das bedeutet,
daB flir das Drehen der Stiitzk&rper kein eigener
Aus- und Einbau notwendig ist, da sie lediglich bei
jedem vierten Schleifen der Arbeitswalzen, wenn
sie ohnehin ausgebaut werden missen, um 90°
gedreht und wieder eingebaut werden.

Durch die Anordnung von 4 Abrollsegmenten je
StiitzkSrper, die nacheinander zum Einsatz ge-
bracht werden, ergibt sich ein weiterer Vorteil. Es
entfillt auch das sonst Ublicherweise zum Wech-
seln der Abrollsegmente notwendige Aus- und Ein-
bauen von jeweils 5 Arbeitswalzen und 5 Zwischen-
walzen, da dieser Arbeitsgang genau dann erledigt
werden kann, wenn die Arbeitswalzen nach
16maligem Nachschleifen endglltig verbraucht
sind, d.h. den kleinsten zuidssigen Durchmesser
erreicht haben und durch neue ersetzt werden
missen.

Bei bisher gebauten Platzer-Walzgeriisten wer-
den die Arbeitswalzen mittels Tellerfeder-Paketen
beim Umlauf um die Stiitzk&rper enigegen der
Fliehkraft gegen die Zwischenwalzen gedriickt und
diese in stidndigem Kontakt mit der zylindrischen
Oberfldche der StutzkSrper gehalten. Im Bereich
des Abrollsegmentes mit seiner von einer exakten
Zylinderfliche abweichenden Geometrie werden
die Walzen durch die Walzkraft angedrlckt. Bei
dem erfindungsgemaBen Walzgerlist wiirde es bei
den Ublichen Drehzahlen im Bereich der drei zu-
s#tzlichen Abrolisegmente aufgrund der Geometrie
zum kurzzeitigen Abheben und anschlieBenden
stoBartigen Wiederaufsetzen der Zwischenwalzen
auf der Stitzkdrperoberfliche kommen und damit
zu VerschleiB fihren. Bei der Erfindung ist daher
durch eine konstruktive Mafinahme Vorsorge ge-
troffen, daB das Abheben der Walzen beim Uber-
rollen der drei nicht im Eingriff befindlichen Abroli-
segmente sicher vermieden wird. Hierflir eignen
sich zwei Abrollringe und zwar einer auf jeder Seite
des Stlitzkdrpers. Durch diese Abrollringe werden
die Zwischenwalzen auch im Bereich der drei nicht
im Eingriff befindlichen Abrollsegmente auf einer
einwandfreien Kreisbahn gefithrt, so daB ein stofar-
tiges Aufsetzen der Zwischenwalzen vermieden
wird. Im Arbeitsbereich weisen die Abrollringe Aus-
nehmungen auf, so daB sich hier die Walzen an die
Abplattungen der Abrolisegmente aniegen kdnnen.

Die Einbaustlicke haben eine quadratische
Grundform, mit deren Hilfe die exakte Positionie-
rung der jeweils um 90° versefzt angeordneten
Abrollsegmente erreicht wird.

Der Vorteil des erfindungsgeméBen Walzger-
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Ustes besteht darin, daB die aktiven Abrollsegmen-
te eine Einsatzzeit von ca. 100 Stunden ausge-
wechselt werden miissen, sondern da bei dem zu
diesem Zeitpunkt ohnehin notwendigen Auswech-
seln bzw. Nachschieifen der Arbeitswalzen durch
einen um 90° gedrehten Einbau der StlitzkSrper
das nichste Paar Abrolissgmente in die Arbeits-
stellung gebracht wird. Das Aus- und Einbauen der
Abrolisegmente entfillt zu diesem Zeitpunkt eben-
so wie der dazu notwendige Aus- und Wiederein-
bau von jewsils 5 Arbeitswalzen und 5 Zwischen-
walzen. Es wird dariliberhinaus erreicht, daB das
Auswechseln der 4 Paar abgenuizien Abrollseg-
mente dann erfolgt, wenn die Arbeitswalzen erneu-
ert werden mussen, so daB hierflr kein zusétzli-
cher Arbeits- und Montageaufwand entsteht.

Eine alternative Ausfilihrungsform der Erfindung
besteht darin, daB die Einbaustlicke achteckig aus-
geflihrt sind und jeder Stlitzk8rper acht Abrollseg-
mente aufweist. Das hat den Vorteil, daB8 die Zeit-
spanne zwischen dem notwendigen Auswechseln
der Abrollsegmente noch einmal verdoppelt werden
kann.

Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
besteht darin, daB die beiden Abrollringe eines
Stiitzk8rpers durch eine Dreheinrichtung gegen-
{iber dem StlitzkSrper drehbar und durch Klemm-
einrichtungen gegen den Stiitzkdrper verspannbar
sind. Es ist dadurch mdglich, auf einfache und
schnelle Art das Drehen der Abrollringe gegenlber
dem StiitzkGrper um 90° bzw. 45° vorzunshmen.
Diese Drehung ist ndtig, damit die Aussparungen
der Abrollringe wieder mit der Bearbeitungszone
Ubereinstimmt. Es werden mit diesen Einrichtungen
die Abrollringe ohne Demontage- und Montagear-
beiten und unter dem Anprefdruck der Tellerfeder-
Pakete gedreht. Zum Drehen der Abrollringe wer-
den zwischen den Abrollsegmenten angeordnete
(vorzugsweise deren vier) geldst, mit deren Hilfe
die Ringe wihrend des Betriebes gegen die Stiitz-
k&rper festgeklemmt werden.

Die beiden Abrollringe eines jeden Stutzk&r-
pers werden zweckmiBig synchron um die erfor-
derlichen 90° bzw. 45°gedreht. Dazu ist vorgese-
hen, die Abrollringe auf der dem StlitzkSrper zuge-
kehrten Seite mit einer Innenverzahnung zu verse-
hen. In diese Innenverzahnung greifen Antriebsrit-
zel ein, die auf einer gemeinsamen, in einer Boh-
rung des Stlitzk8rpers verlaufenden und darin
drehbar gelagerten Welle befestigt sind. Der An-
trieb erfolgt durch eine in einem der Einbaustlicke
angeordnete Antriebseinheit mit Schrittmotor, so
daB eine genaue Positionierung im eingebauten
Zustand ohne Mef- und Regeleinrichtung und ohne
Sichtkontrolle vorgenommen werden kann. Um die
Abmessung des Schrittmotors klein halten zu kén-
nen, ist zwischen diesem und dem Ritzel sine
hydraulische Verstérkung sowie ein selbsthemmen-
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des Gefriebe angeordnet. Dieses selbsthemmende
Getriebe (z.B. ein Schneckenradgetriebe) hat den
Vorteil, daB damit ein Losritteln im Befriebszu-
stand, d.h. ein allmihiiches Uberwinden der
Klemmkraft der Klemmeinrichtung, sicher vermie-
den wird.

Die Klemmeinrichtungen werden vorteilhaft als
Klemmzylinder ausgebildet, die in Bohrungen des
StlitzkSrpers angeordnet sind. Die Klemmkraft wird
durch Tellerfedern erzeugt, das Lsen zum Drehen
der Abrollringe erfolgt durch Druckbeaufschlagung
des Zylinderraumes. Die Kolbenstange weist an
ihrem freien Ende einen Kopf bzw. einen Nutstein
auf, der in eine Ringnut des Abrollsegmentes ein-
greift, die auf der dem Stilitzkdrper zugekehrten
Fléche eingearbeitet ist. Beim Entlasten des Zylin-
ders zieht die Federkraft der Tellerfeder den Abroll-
ring fest gegen den Stlitzk&rper.

Um den Ein- und Ausbau der StiitzkGrper mit
ihren Einbaustlicken mdglichst einfach zu gestal-
ten, sind die Kantenlingen bzw. der Abstand der
Seitenflachen der letzteren kleiner als der Aufien-
durchmesser des Planstensatzes. Es sind je Ein-
baustlicke zwei Leisten vorgesehen, die entspre-
chend der Einbaulage an den senkrechten Seiten-
flichen der Einbaustlicke angeschraubt sind und
beim Drehen des StlitzkSrpers um 90° bzw. 45°
entsprechend montiert werden. Dies ist die einzige,
manuelie Aktion beim Drehen der Stiitzk&rper.

Um das jewsilige Drehen der StiitzkGrper zu
erleichtern, k&nnen diese an jedem Ende mit Dreh-
zapfen ausgestattet sein, die Uber die Einbaustiicke
nach aufen hinausragen. Damit ist ein Drehen der
Stlitzk8rper nach dem Ausfahren der Planetenwal-
ze aus dem Gerlist um 90°zw. 45° in einer neben
dem Walzgerlist stehenden Drehvorrichtung auf
einfache Weise mdglich.

Die Erfindung ist anhand eines Beispiels in den
Fig. 1 bis 6 dargestelli und im folgenden niher
beschrieben, wobei auf Details, wie sie dem Fach-
mann jederzeit geldufig sind, verzichtet wurde. Es
zeigen:

Fig. 1 einen Querschnitt durch den oberen
Silitzk&rper

Fig. 2 einen Abrollring

Fig. 3 einen Langsschnitt durch einen Stlitzk&r-
per mit Abrollringen, Dreh- und Kiemmeinrich-
tung

Fig. 4 einen Klemmazylinder mit Tellerfeder

Fig. 5 die Anordnung der Antricbswelle

Fig. 6 eine Antriebseinheit

In Fig. 1 ist der obere Teil eines Planstenwaiz-
gerlstes im Querschnitt dargestellt. Das Einbau-
stick 1, in dem der Stiitzk&rper 2 im Sténder 4
gehalten ist, wird mittels Leisten 3 im Stinder 4
geflhrt. Diese Leisten 3 werden beim Drehen der
Einbaustlicke 1 (im Beispiel um 90°) abgeschraubt
und der neuen Einbaulage entsprechend an den
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senkrechten Seitenflichen der Einbaustlicke 1 wie-
der angeschraubt. Die vier Abrollsegmente 5 sind
um jewsils 90° versetzt in dem StlitzkGrper 2 ver-
schraubt. Durch die von einer exakten Zylinderform
abweichende Geometrie der Abrollsegmente 5 wer-
den die Arbeitswalzen 6, die sich auf den Zwi-
schenwalzen 7 abstlitzen, im Walzspalt so geflihrt,
daB das Walzmaterial 8 eine einwandfreie Oberfld-
che erhdlt. Die Arbeitswalzen 6 werden beim Um-
laufen um den Stlitzk&rper 2 von nicht dargestell-
ten Tellerfeder-Paketen in Richiung der Stlizksr-
perachse 9 gezogen. Die vier im StlizkSrper 2
angeordneten Klemmeinrichtungen 10 liegen zwi-
schen den Abrollsegmenten 5.

Um ein Abheben und stoBartiges Wiederaufset-
zen der Zwischenwalze 7 beim Uberrollen der nicht
in Arbeitsstellung befindlichen, d.h. sich unmittelbar
gegenlbersiehenden Abrollsegmente 5 zu verhin-
dern, ist jeder Stlitzk&rper 2 an beiden Enden mit
je einem Abrollring 11 versehen, wie er in Fig. 2
dargestellt ist. Diese Abrollringe 11, auf denen die
Zwischenwalzen 7 abrollen, sind auf dem Stltzkor-
per 2 drehbar, jedoch wahrend des Walzens arre-
tiert angeordnet und haben bis auf eine Ausneh-
mung 12 im Bereich des Walzspaltes ein kreisfor-
miges Profil.

In Fig. 3 sind die beiden Einrichtungen darge-
stellt, mit deren Hilfe die beiden Abrollringe 11 auf
dem StlitzkGrper 2 arretiert bzw. gedreht werden
kénnen. Von den acht Klemmeinrichtungen 10, die
in jedem Stltzkdrper 2 angeordnet sind, ist hier
nur eine einzelne dargestellt. Zum Drehen der auf
dem Stltzk&rper 2 gelagerten Abroliringe 11 wer-
den die Klemmeinrichtungen 10 (Details sind an-
hand der Fig. 4 erldutert) gelst. Der Antrieb erfolgt
Uber die Antriebseinheit 35 (Details sind anhand
der Fig. 6 erldutert) und einer in einer Ausnehmung
13 des Stltzkdrpers 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 Stltzk&rpers 2
verlaufenden Welle 18 befestigt sind. Diese An-
triebsritzel 16 stehen im Eingriff mit der Innenver-
zahnung 19 der Abrollringe 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 Kol-
benstange des Klemmzylinders 23 dar, der In einer
Bohrung 24 des StilitzkSrpers 2 angeordnet ist.
Durch die Tellerfeder 25, die sich einerseits an der
Innenwand 26 des Klemmzylinders 23 und anderer-
seits an dem mit einer Dichtung 28 versehenen
Kolben 27 abstltzt, wird der Abrollring 11 mit der
Innenfldche 29 fest gegen den StiitzkSrper 2 gezo-
gen. Zum Drehen der Abrollringe 11 werden die
Zylinderrdume 30 mit einem so hohen Druck be-
aufschlagt, daB die Spannkraft der Tellerfedermn 25
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{berwunden wird.

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

Die Antriebseinheit 35 (Fig. 6) besteht aus ei-
nem Schrittmotor 32, der an eine hydraulische Ver-
stérkung 33
angeflanscht ist. Die Abtriebsseite der hydrauli-
schen Verstérkung 33 ist mit einem selbsthemmen-
den Getricbe 34 (beispielsweise einem Schnecken-
getriebe) verbunden.

Anspriiche

1. Walzgerlst flir ein Planetenwalzwerk mit Stén-
der, in Einbaustlicken gelagerten, stationdren
StutzkOrpern mit Abrollsegmenten und in Kéfigen
gelagerten, um die Stltzkdrper umlaufenden
Zwischen- und Arbeitswalzen,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Einbaustiicke (1) eine quadratische Grund-
form aufweisen, jeder Stitzkdrper (2) mit vier
gleichmaBig auf dem Umfang verteilten Abrollseg-
menten (5) und an jedem Ende mit einem eine
Ausnehmung (12) aufweisenden, drehbaren Abroll-
ring (11) ausgestatiet ist.

2. Walzgerlst nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Ein-
baustiicke (1) eine achteckige Grundform aufwei-
sen, jeder StlitzkGrper (2) mit acht gleichmiBig auf
dem Umfang verteilten Abrollsegmenten (5) und an
jedem Ende mit einem eine Ausnehmung (12) auf-
weisenden, drehbaren Abrollring (11) ausgestattet
ist.

3. Walzgerlist nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die beiden Abrollringe (11)
eines jeden Stitzk&rpers (2) durch eine Drehein-
richtung gegeniiber dem Stiitzkdrper (2) verdreh-
bar und durch Klemmeinrichtungen (10) gegen den
Stiitzkdrper (2) verspannbar sind.

4. WalzgerUst nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abrollringe (11) eine Innenverzah-
nung (19) aufweisen und die Dreheinrichtung aus
einem auBerhalb der Einbaustiicke (1) eingebauten
Schrittmotor (32) einer hydraulischen Verstarkung
(33), einem selosthemmenden Getriebe (34) und
einer in Bohrungen (17) des Siltzk&rpers (2) ver-
laufenden Welle (18) mit darauf befestigten An-
triebsritzeln (16) besteht.

5. Walzgerlst nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Klemmeinrichtungen (10)
aus Klemmzylindern (23) mit Tellerfedern (25), die
in den Stlitzk6rpern (2) angeordnet sind, und Zu-
gankern (22) bestehen und dafB die Abrollringe (11)
zur Aufnahme der Zuganker (22) Ringnuten (20) an

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der dem Stltzkdrper (2) zugekehrien Fldche (29)
aufweisen.

6. Walzgerlist nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Einbaustlicke (1)
mit je zwei Leisten (3) ausgerilstet sind, die der
Einbaulage der Stltzkdrper (2) entsprechend ange-
schraubt sind.

7. Walzgerist nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stitzkdrper (2)
an jedem Ende Uber die Einbaustlicke (1) nach
auBen hinausragende Drehzapfen aufweisen.
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