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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren fiir schnellen Walzenwechsel an einem
Sechswalzen-Walzgerist, umfassend einen Walzen-
wechselwagen mit Mitteln zum Verfahren relativ zum
Walzgerist sowohl parallel als auch quer zur Walzrich-
tung, sowie mit zwei nebeneinander unter Ausbildung
einer Side-Shifter-Kassette angeordneten Aufnahme-
teilen fir jeweils ein Paar Arbeits- und Zwischenwalzen
mit Fihrungsauflagen fiir die Einbaustlicke der Walzen,
wobei dem Wechselwagen in der gemeinsamen Walze-
bene eine Vorrichtung zum Ein- und Ausschieben der
Walzen zugeordnet ist gemal dem Oberbegriff der An-
spriiche 1 bzw. 8.

[0002] Eine Walzenwechselvorrichtung fiir Sechswal-
zen-Walzgeriste mit einer gattungsgemafRen Ausbil-
dungist aus der BR-A-P1 7602387 (& ES-A-447139) be-
kannt. Bei dieser werden jeweils mit Hilfe eines Krans
die einzelnen Walzen zusammen mit ihren Einbaustik-
ken in einem von zwei nebeneinander vorgesehenen
Aufnahmeabteilen in bestimmter Reihenfolge abge-
stellt, und zwar in Abhangigkeit vom jeweils nachsten
Walzenwechsel. In nachteiliger Weise ist es hierbei
nicht moglich, ausschlieBlich einen Wechsel des Zwi-
schenwalzensatzes durchzufiihren. Weiterhin kann die
bekannte Vorrichtung nur benutzt werden, wenn Ein-
baustiicke der Zwischenwalzen kleinere Abmessungen
erhalten als die Einbaustiicke fur Arbeitswalzen.
[0003] Ausder DE-A-3123 933 ist eine Walzenwech-
selvorrichtung fiir Sechswalzen-Walzgeriiste bekannt,
welche den Vorteil aufweist, dass die Einbaustiicke des
Zwischenwalzensatzes hinsichtlich ihrer Abmessungen
nicht kleiner sein miissen, als die Einbaustiicke des Ar-
beitswalzensatzes. Jedoch hat auch diese bekannte
Vorrichtung den Nachteil, dass aufwendige und zeitrau-
bende Umbau- bzw. Umgruppierungsarbeiten durchge-
fuhrt werden miissen, wenn anstelle eines vorgesehe-
nen Arbeitswalzenwechsels ein gleichzeitiger Wechsel
des Zwischenwalzensatzes erforderlich wird. Die be-
kannte Vorrichtung bietet keine Mdglichkeit, im Bedarfs-
fall nur einen Wechsel der Zwischenwalzen vorzuneh-
men.

[0004] Die EP 0 112 981 A2 beschreibt eine Walzen-
wechselvorrichtung fir Sechswalzen-Walzgeruste, die
bedarfsweise entweder den Austausch des Arbeitswal-
zensatzes allein oder aber des Arbeitswalzensatzes zu-
sammen mit dem Zwischenwalzensatz ermdglicht. Ge-
gebenenfalls soll aber auch der Zwischenwalzensatz fiir
sich allein austauschbar sein. Hierfir ist ein Walzen-
wechselwagen und eine Walzenladestation vorgese-
hen. Die Walzenladestation hat zwei Aufnahmeabiteile,
von denen das eine nur einen Zwischenwalzensatz und
das andere nur einen Arbeitswalzensatz aufnehmen
kann. Nachteilig ist hierbei, dass die Aufnahmeabteile
des Walzenwechselwagens nach oben geschlossen
ausgebildet und nur an sich gegeniberliegenden Stirn-
seiten offen sind. Infolgedessen ist eine Mdglichkeit des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Wechselns aller Walzen direkt mittels Kran aus dem
Walzenwechselwagen bzw. aus dem Side-Shifter her-
aus nicht mdglich.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung und ein Verfahren unter Verwendung der Vorrich-
tung anzugeben, welche die Méglichkeit des Wechselns
aller Walzen direkt mittels Kran aus dem Walzenwech-
selwagen bzw. aus dem Side-Shifter heraus bietet und
damit eine erhebliche Vereinfachung des Walzenwech-
sels ohne feste Bindung an ein vorgegebenes Walzen-
wechselprogramm gestattet.

[0006] Die Losung der Aufgabe gelingt bei einer Vor-
richtung der im Oberbegriff von Anspruch 1 genannten
Art mit der Erfindung dadurch, dass jedes Aufnahmeteil
zur Aufnahme einer unteren Zwischenwalze mit ihren
Einbaustlicken einen Zwischenrahmen mit Mitteln zum
Ein- und Ausfahren in die und aus der Side-Shifter-Kas-
sette besitzt.

[0007] Diese Bauart nach der Erfindung bietet die
Méoglichkeit, bei ausgefahrenem Zwischenrahmen alle
Walzen zu dem Walzenwechselrahmen bzw. dem Side-
Shifter direkt mittels Kran heraus- oder hereinzuheben.
[0008] Beidieser Ausgestaltung der Vorrichtung kann
beispielsweise auf die Anordnung eines Hilfsgestelles
mit Fihrungsschienen vor dem Walzenwechselwagen
verzichtet werden, und durch die konstruktiven Ande-
rungen an der Side-Shifter-Kassette infolge Anordnung
des Zwischenrahmens mit Mitteln zum Ein- und Ausfah-
ren in die und aus der Side-Shifter-Kassette wird eine
signifikante Vereinfachung der einzelnen Arbeitsschritte
gegenliber dem bekannten Ablauf erzielt.

[0009] Eine Ausgestaltung der Vorrichtung sieht vor,
dass der Walzenwechselwagen einen Unterwagen be-
sitzt, mit dem er in bodenseitig verlegten Schienen quer
zur walzrichtung verfahrbar ist, und der in Walzrichtung
verlegte Schienen tragt, welche die unabhangig vom
Unterwagen verfahrbare Side-Shifter-Kassette aufneh-
men.

[0010] Weiterhin ist mit einer Ausgestaltung der Erfin-
dung vorgesehen, dass der Side-Shifter-Kassette als
Mittel zum Ein-und Ausschieben der Walzen vom und
zum Walzgerust bzw. von und zur Werkstatt ein Zan-
genwagen zugeordnet und mittels eines Zahnstangen-
antriebes durch jeweils ein Aufnahmeteil der Side-Shif-
ter-Kassette fahrbar ist.

[0011] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der
Vorrichtung sieht vor, dass sie bevorzugt hydraulisch
betatigbare Verriegelungen besitzt, und zwar:

- Verriegelung Walzenwechselwagen mit Walzge-
rist,

- Verriegelung Walzenwechselwagen mit Zangen-
wagen,

- Verriegelung beider Zwischenrahmen je unabhéan-
gig mit Unterwagen,
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- Verriegelung beider Zwischenrahmen je unabhan-
gig mit Side-Shifter.

[0012] Eine besonders zweckmaRige Ausbildung des
Zangenwagens sieht eine Dreiteilung vor, wobei

- das Oberteil mit der oberen Zwischenwalze,
- das Mittelteil mit beiden Arbeitswalzen, und
- das Unterteil mit der unteren Zwischenwalze

zusammenwirken.

[0013] Dabei sind Docking-Systeme einerseits zwi-
schen Mittelteil und Oberteil, sowie zwischen Mittelteil
und Unterteil vorgesehen.

[0014] Weiterhin kénnen Oberteil und Unterteil zum
Wechsel der oberen und unteren Zwischenwalzen an
das Mittelteil angekoppelt werden.

[0015] Die Versorgung mit Hydraulikbl wird dabei
Uber Hydraulik-Dockingsysteme sichergestellt. Zweck-
maRig besitzt der Zangenwagen hierfur an einer Seite
Hydraulik-Dockingelemente, welchen Anschlussele-
mente in Verbindung mit hydraulischen Energiequellen
zuordenbar sind, beispielsweise zur Versorgung der
oberen und unteren Zangenmanipulatoren.

[0016] Im Ubrigen kann das Mittelteil des Zangenwa-
gens mit Hilfe einer Kabelschleppkette an eine stationa-
re Versorgungseinheit fir Hydraulik angeschlossen
sein. Die zusatzlichen Betriebsaggregate des Zangen-
wagens, die z. B. fiir den Wechsel der Zwischenwalzen
bendtigt werden, kénnen mittels Verriegelungen am
Fahrteil des Walzenwechselwagens angekoppelt und
bevorzugt durch ein stirnseitiges Dockingsystem mit
Hydraulikenergie versorgt werden.

[0017] Auf diese Weise wird insbesondere das Ober-
und Unterteil des Zangenwagens vom Einbau selbstan-
diger Energieaggregate entlastet und kann in ver-
gleichsweise unkomplizierter Bauart ausgefiihrt sein,
und er kann fur getrenntes Aus- und Einfahren der Ar-
beits- und/oder Zwischenwalzen aus zwei oder mehr
selbstandigen Funktionseinheiten bestehen.

[0018] Dagegen besitzt der Walzenwechselwagen
zwei Dockingsysteme fiir Anschlusselemente sowohl
am GerUst, als auch in der Walzenwerkstatt.

[0019] SchlieBlich sieht eine bevorzugte Ausgestal-
tung des Unterwagens vor, dass diesem Hilfsgestelle
zur Aufnahme der unteren Zwischenwalzen neben dem
Side-Shifter zuordenbar sind.

[0020] Ein Verfahren zur Durchfiihrung eines Zyklus
fur schnellen Walzenwechsel an einem Sechswalzen-
Walzgerust unter Verwendung der erfindungsgemafien
Vorrichtung nach wird durch eine Folge von Arbeits-
schritten a) bis k) entsprechend dem Kennzeichnungs-
teil von Anspruch 8 aufgezeigt. Dabei stellt die Moglich-
keit des Wechselns aller Walzen direkt mittels Kran aus
dem Side-Shifter heraus nicht nur eine erhebliche Ver-
einfachung des Walzenwechsels dar, sondern sie er-
moglicht es auch, unabhéngig voneinander sowie un-
abhangig von vorgegebenen Walzenwechselprogram-
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men entweder nur einen Arbeitswalzensatz oder zu-
gleich Arbeits- und Zwischenwalzenséatze in beliebiger
Reihenfolge zu wechseln.

[0021] Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung
eines in den Zeichnungen schematisch dargestellten
Ausfiihrungsbeispieles.

[0022] Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht eines Walzenwechsel-
wagens mit Side-Shifter-Kassette mit
Blickrichtung vom Walzgerust her,

eine Seitenansicht des Walzenwech-
selwagens mit Side-Shifter und ange-
koppeltem Zangenwagen,

Fig. 2

Fig.3-11 eine Folge von Arbeitsschritten der
Vorrichtung gemaf Fig. 1 und 2 bei
der Durchfiihrung eines Zyklus fir
schnellen Walzenwechsel an einem

Sechswalzen-Walzgertst,

den Walzenwechselwagen mit Side-
Shifter in Seitenansicht.

Fig. 12

[0023] Der in Figur 1 schematisch dargestellte Wal-
zenwechselwagen (1) besitzt einen Unterwagen (5) mit
motorisch antreibbaren Radern (8), mit welchen er auf
bodenseitig verlegten Schienen (6) quer zur walzrich-
tung verfahrbar ist. Der Unterwagen (5) tragt in Walz-
richtung verlegte Schienen (7), mit welchen der Side-
Shifter (10) mit Radern (9) und (nicht gezeigten) Antrie-
ben in Walzrichtung verfahrbar ist. Der Side-Shifter (10)
besteht aus zwei nebeneinander unter Ausbildung der
Side-Shifter-Kassette angeordneten Aufnahmeteilen
(11, 12) fir jeweils ein Paar Arbeits- und Zwischenwal-
zen (20 - 23, 20'-23") mit Fihrungsauflagen (24 - 27) fir
die Einbaustlicke (16 - 19) bzw. (16' - 19') der walzen,
wobei dem Walzenwechselwagen (1) in der gemeinsa-
men Walzebene (x-x) eine Vorrichtung (2) zum Ein- und
Ausschieben der Walzen in Form eines Zangenwagens
gemal Figur 2 zugeordnet ist.

[0024] Erfindungsgemal besitzt jedes Aufnahmeteil
(11, 12) zur Aufnahme einer unteren Zwischenwalze
(23, 23') mit ihren Einbaustiicken (19, 19') einen Zwi-
schenrahmen (3, 4) mit Mitteln zum Ein- und Ausfahren
in die und aus der Side-Shifter-Kassette (10). Fernerhin
sind in erfindungswesentlicher Ausgestaltung dem Un-
terwagen (5) Hilfsgestelle (40, 41) zur Aufnahme der
Zwischenrahmen (3, 4) neben dem Side-Shifter (10) zu-
geordnet.

[0025] Figur 2 zeigt in Seitenansicht den Walzen-
wechselwagen (1) mit Unterwagen (5) und seinen Ra-
dern (8) mit Antriebsaggregaten (15) auf den bodensei-
tig verlegten Schienen (6). Der Unterwagen (5) tragt mit
Hilfe der auf ihm verlegten Schienen (7) die mit den Ra-
dern (9) in Walzrichtung verfahrbaren Zwischenrahmen
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(3, 4) der Side-Shifter-Kassette (10). Mit strich-punktier-
ten Linien ist im Walzenwechselwagen (1) eine Zwi-
schenwalze (23, 23") in seitlicher Lage angedeutet. Dar-
Uber befinden sich gemaR Fig. 1 die beiden Arbeitswal-
zen (21, 20) und darlber die obere Zwischenwalze (22).
Diese sind aus Griinden der Ubersichtlichkeit in Fig. 2
nicht dargestellt.

[0026] Der Zangenwagen (2) besitzt Zangenmanipu-
latoren (32) fiir obere und untere Zwischenwalzen und
(42) fur die Arbeitswalzen sowie Verriegelungsvorrich-
tungen (33) zur Verriegelung mit dem Unterwagen (5).
Diese sind hydraulisch betatigbar. In wesentlicher Aus-
gestaltung nach der Erfindung besitzt der Zangenwa-
gen (2) an einer Seite Anschlusselemente (31), die ei-
nem Docking-System zur Energieversorgung mit hy-
draulischer Energie zugeordnet sind. Er kann bevorzugt
auch Uber eine Kabelschleppkette an ein stationares
Hydraulik-Energieversorgungssystem angeschlossen
sein. Die Zangenmanipulatoren (32) bzw. (42) sind mit
Fuhrungsrollen (13) in einer Schienenfilhrung (34)
durch die Aufnahmeteile (11, 12) der Side-Shifter-Kas-
sette (10) fahrbar ausgebildet.

[0027] Als Fahrantrieb dientder Motor (14) im Zusam-
menwirken mit der Zahnstange (14'). Den Anschlus-
selementen (31) sind korrespondierende Anschluss-
Gegenelemente (nicht gezeigt) in der Werkstatt zuge-
ordnet, die jeweils hydraulische Energiequellen besit-
zen und zumindest einzelne Aggregate des Zangenwa-
gens (2), z. B. die Zangenmanipulatoren fiir die Zwi-
schenwalzen (32), mit Hydraulikenergie versorgen.
[0028] DerWalzenwechselwagen (1) besitzt dagegen
zwei Dockingsysteme mit Anschliissen einerseits am
Gerust, und andererseits in der Walzenwerkstatt.
[0029] Darlber hinaus besitzt der Walzenwechselwa-
gen (1) Verriegelungen mit dem Walzgerust, Verriege-
lungen (33) mit dem Zangenwagen (2), Verriegelungen
(35) beider Zwischenrahmen (3, 4) je unabhangig mit
Unterwagen (5) sowie Verriegelungen beider Zwischen-
rahmen (3, 4) je unabhangig mit dem Side-Shifter (10).
Aus Griinden der ubersichtlichkeit sind die Verriegelun-
gen nur zum Teil in den Figuren 1 und 2 dargestellt. Bei-
spielsweise sind in der Figur 1 Verriegelungen (35) der
beiden Zwischenrahmen (3, 4) je unabhangig mit dem
Unterwagen (5) rein schematisch gezeigt.

[0030] Aus den Figuren 3 bis 11 ist der erfindungsge-
mafle neue Ablauf eines Zyklus fiir schnellen Walzen-
wechsel an einem Sechswalzen-Walzgerulst unter Ver-
wendung der Vorrichtung nach den Figuren 1 und 2 im
einzelnen dargestellt. Er umfasst die Arbeitsschritte:

a) Vorbereiten des Gerulstes zum Walzenwechsel,

b) Verfahren des Walzenwechselwagens (1) seit-
lich neben das Gerust mit einem leeren Aufnahme-
teil (11) des Side-Shifters (10) in Position der Ge-
rust-Mittelebene (x-x) und dem anderen Aufnahme-
teil (12), gefullt mit "neuen" Walzen (20 - 23), in seit-
lich dazu versetzter Position,
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c) Vorfahren des Zangenwagens (2) durch das lee-
re Aufnahmeteil (11) und Erfassen sowie Ziehen der
zu wechselnden, "alten" Arbeits- und/oder Zwi-
schenwalzen (20' - 23') aus dem Gerist in das Auf-
nahmeteil (11),

d) Zurlckfahren des Zangenwagens (2) aus dem
Side-Shifter-Teil (11),

e) Verfahren des Side-Shifters (10) in Walzrichtung
mit dem Satz "neue" Arbeits- und/der Zwischenwal-
zen (20 - 23) in eine Position in Gerilst-Mittelebene
(X-X)!

f) Einschieben der "neuen" Walzen in das Gerist
mit Hilfe des Zangenwagens (2),

g) Zuriickfahren des Zangenwagens (2) aus dem
Side-Shifter (10),

h) Abkoppeln des Zwischenrahmens (3) mit der "al-
ten" Zwischenwalze (23') und Verriegeln mit dem
Unterwagen (5), Verfahren des Side-Shifters (10)
zur Seite mit den restlichen Walzen (20'- 22') in Ge-
ristmitte-Position,

i) Enthehmen von oberer Zwischenwalze (22'), obe-
rer Arbeitswalze (20'), unterer Arbeitswalze (21')
aus dem Side-Shifter (10) sowie der unteren Zwi-
schenwalze (23') aus dem Zwischenrahmen (3),
mittels Kran,

j) Zurickfahren des Side-Shifters (10) ohne die mit
dem Unterwagen (5) verriegelten Zwischenrahmen
(3, 4) mit dem rechten Aufnahmeteil (12) in GerUst-
mitte-Position (x-x) und Beladen mit unterer Ar-
beitswalze (21), oberer Arbeitswalze (20), und obe-
rer Zwischenwalze (22) sowie des rechten Zwi-
schenrahmens (4) mit der unteren Zwischenwalze
(23) mittels Kran,

k) Verschieben des Side-Shifters (10) liber den be-
ladenen Zwischenrahmen (4), d. h. mit dem Leeren
Aufnahmeteil (11) in Position (x-x) der Gerust-Mit-
telebene, zur Vorbereitung der Zyklus-Wiederho-
lung gemaR den Arbeitsschritten a) bis g).

[0031] Hierzu zeigt Figur 3 den Walzenwechselwa-
gen (1) in Position vor dem Geriist mit einem neuen Wal-
zensatz (20 - 23) im rechten Aufnahmeabteil (12) des
Side-Shifters (10). Der linke Aufnahmeteil (11) steht in
der Ebene der Gerustmitte (x-x), bereit zur Aufnahme
der auszutauschenden Walzen aus dem Gertist. Ferner
zeigt Fig. 3 den Unterwagen (5) mit den Hilfsgestellen
(40, 41) sowie mit den Zwischenrahmen (3 und 4).

[0032] Figur 4 zeigt die Zyklusphase, wobei die alten
Walzen (20' - 23') aus dem Geriist in den Walzenwech-
selwagen (1) bzw. dessen Side-Shifter (10) gezogen
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wurden. Sowohl in Fig. 4 als auch in den weiteren Figu-
ren 5 bis 11 sind jeweils die gleichen Elemente mit glei-
chen Bezugsziffern versehen und werden zur Wahrung
der ubersichtlichkeit nicht bei jeder Figur wieder neu
charakterisiert.

[0033] Figur 5 zeigt eine weitere Phase, wobei der Si-
de-Shifter (10) nach links quer verfahren wurde. Nun-
mehr steht das Aufnahmeteil (12) in der Mittelebene (x-
x) des Walzgeristes, so dass der neue Walzensatz (20
- 23) komplett in das Walzgerlst geschoben werden
kann.

[0034] Figur 6 zeigt die Arbeitsphase mit entleertem
rechtem Aufnahmeteil (12), wobei das Aufnahmeteil
(11) noch den verbrauchten Walzensatz (22'- 23') ent-
halt.

[0035] Nunmehr wird geman Figur 7 der Side-Shifter
(10) ohne den mit der unteren Zwischenwalze (23') noch
beladenen Zwischenrahmen (4) nach rechts verscho-
ben, so dass das Aufnahmeteil (11) in der jetzt erreich-
ten Position auf Mitte Walzgertst (x-x) steht. Das Auf-
nahmeteil (11) enthalt nunmehr nur noch die alten Wal-
zen, und zwar die obere Zwischenwalze (22') und den
alten Arbeitswalzensatz (20', 21'). Weil deren Einbau-
stiicke (16', 17', 18'") im Verhaltnis zu den FUhrungsauf-
lagen (24, 25, 26) so gestaffelt sind, dass die Walzen
(22', 20", 21') ohne weiteres mit dem Kran nach oben
herausgenommen werden koénnen, (siehe Fig. 1) wird
dies nun im nachsten Arbeitsschritt problemlos durch-
geflhrt. Ebenfalls problemlos lasst sich dabei die seit-
lich herausgefahrene alte untere Zwischenwalze (23')
mit dem Kran herausfahren und entnehmen.

[0036] Den hierbei erreichten Zustand zeigt die Figur
8, wobei die Side-Shifter-Kassette (10) mit ihren beiden
Aufnahmeteilen (11) und 12) auf der rechten Seite des
Walzenwechelwagens (1) mit dem Aufnahmeteil (11) in
GerUstmitte (x-x) steht.

[0037] Im nachsten Schritt wird gemaf Figur 9 der Si-
de-Shifter (10) mit den beiden Aufnahmeteilen (11) und
12) nach links verfahren, jedoch ohne die Position der
beiden Zwischenrahmen (3) und (4)zu verandern. Da-
bei steht nun der rechte Aufnahmeteil (12) zur Aufnah-
me neuer Walzen mit dem Arbeitswalzensatz (20, 21)
und der oberen Zwischenwalze (22) zur Verfiigung, die
entsprechend der vorgenannten Ausgestaltung des
Walzenwechselwagens bzw. seiner Aufnahmeteile (11)
und (12) im Verhaltnis zu den Fihrungsauflagen (24 -
27) problemlos mit dem Kran von oben eingebracht wer-
den kénnen. Weil bei dieser Position der Zwischenrah-
men (3) rechts neben dem Aufnahmeteil (12) freiliegt,
kann auch dieser mit dem Kran problemlos von oben
mit der neuen unteren Zwischenwalze (23) beladen
werden. Dabei ist zu erwdhnen, dass bei seitlich neben
der Side-Shifter-Kassette (10) stehenden Zwischenrah-
men (3) und (4) diese jeweils auf einem Hilfsgestell (40)
bzw. (41) aufliegen.

[0038] Den Zustand der Neubeladung des Aufnah-
meteils (12) mit neuen Walzen (21 - 22) und des Zwi-
schenrahmens (3) mit der unteren Zwischenwalze (23)
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zeigt Figur 10.

[0039] Im letzten Arbeitsschritt wird entsprechend Fi-
gur 11 der Walzenwechselwagen (1) auf dem Unterwa-
gen (5) nach rechts verschoben, so dass das noch leere
Aufnahmeteil (11) auf Mitte GerUst (x-x) positioniert ist.
[0040] Damitistder Zyklus beendet und kann wieder-
holt werden, wobei der Walzenwechselwagen (1) mit
dem dann noch leeren Aufnahmeteil (11) in der Ebene
der Gerlstmitte (x-x) steht, sodass gemaR Fig. 3 und 4
mit Hilfe des Zangenwagens (2) die alten Walzen (20' -
23") in das bis dahin Leere Aufnahmeteil (11) gezogen
werden kénnen.

[0041] Figur 12 zeigt in Seitenansicht die Lage der
Walzen (20 - 23).

[0042] Aus der Darstellung geht hervor, dass die Zwi-
schenrahmen (3, 4) fir die jeweils unteren Zwischen-
walzen (23 bzw. 23') auf den Hilfsgestellen (40, 41) auf-
genommen werden und damit in der gleichen Horizon-
talebene gleitbar oder verfahrbar sind.

[0043] Die Erfindung ist unkompliziert und I8st in op-
timaler Weise die eingangs genannte Aufgabe.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung fiir schnellen Walzenwechsel an einem
Sechswalzen-Walzgeriist, umfassend einen Wal-
zenwechselwagen (1) mit Mitteln (6 - 9) zum Ver-
fahren relativ zum Walzgerust sowohl parallel als
auch quer zur Walzrichtung, sowie mit zwei neben-
einander unter Ausbildung einer Side-Shifter-Kas-
sette (10) angeordneten Aufnahmeteilen (11, 12)
fur jeweils ein Paar Arbeits- und Zwischenwalzen
(20 - 23) mit Fuhrungsauflagen (24 - 27) fiir die Ein-
baustlicke (16- 19) der Walzen, wobei dem Walzen-
wechselwagen (1) in der gemeinsamen Walzebene
(x-x) eine Vorrichtung (2) zum Ein- und Ausschie-
ben der Walzen zugeordnet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Aufnahmeteil (11, 12) zur Auf-
nahme einer unteren Zwischenwalze (23, 23') mit
ihren Einbausticken (19, 19') einen Zwischenrah-
men (3, 4) mit Mitteln zum Ein- und Ausfahren in die
und aus der Side-Shifter-Kassette (10) besitzt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Walzenwechselwagen (1) ei-
nen Unterwagen (5) besitzt, mit dem er in boden-
seitig verlegten Schienen (6) quer zur Walzrichtung
verfahrbar ist, und der in Walzrichtung verlegte
Schienen (7) tragt, die die unabhangig vom Unter-
wagen (5) verfahrbare Side-Shifter-Kassette (10)
aufnehmen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Side-Shifter-Kassette (10)
als Mittel zum Ein- und Ausschieben der Walzen
vom und zum Walzgerist bzw. von und zur Werk-
statt ein Zangenwagen (2) zugeordnet und mittels
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eines Zahnstangenantriebes (14, 14') durch jeweils
ein Aufnahmeteil (11, 12) der Side-Shifter-Kassette
(10) fahrbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspru-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass sie
bevorzugt hydraulisch betatigbare Verriegelungen
besitzt, und zwar:

- Verriegelung Walzenwechselwagen (1) mit
Walzgerist,

- Verriegelung (33) Walzenwechselwagen (1)
mit Zangenmanipulatoren (32) fir obere und
untere Zwischenwalzen (22, 23),

- Verriegelung (35) beider Zwischenrahmen (3,
4) je unabhangig mit Unterwagen (5),

- Verriegelung beider Zwischenrahmen (3, 4) je
unabhangig mit Side-Shifter (10).

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zangenwagen (2) an einer Stirnseite Anschluss-
Elemente (31) fUr ein werkstattseitiges Docking-Sy-
stem zur Versorgung mit hydraulischer Energie auf-
weist, welchen korrespondierende Anschluss-Ge-
genelemente in der Werkstatt zugeordnet sind, die
den Zangenwagen (2) mit seinen Zangenmanipula-
toren (32, 42) mit Hydraulikenergie versorgen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der
Zangenwagen (2) fir getrenntes Aus- und Einfah-
ren der Arbeits- und Zwischenwalzen (20 - 23) aus
zwei selbstandigen Funktionseinheiten besteht.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass dem
Unterwagen (5) Hilfsgestelle (40, 41) zur Aufnahme
der Zwischenrahmen (3, 4) neben dem Side-Shifter
(10) zugeordnet sind.

Verfahren zur Durchflihrung eines Zyklus fir
schnellen Walzenwechsel an einem Sechswalzen-
Walzgeriist unter Verwendung der Vorrichtung
nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch die Arbeits-
schritte:

a) Vorbereiten des Gerlstes zum Walzenwech-
sel,

b) Verfahren des Walzenwechselwagens (1)
seitlich neben das Gerust mit einem leeren Auf-
nahmeteil (11) des Side-Shifters der Vorrich-
tung (10) in Position der GerUst-Mittelebene (x-
x) und dem anderen Aufnahmeteil (12), gefillt
mit "neuen” Walzen (20 - 23), in seitlich dazu
versetzte Position,

c) Verfahren des Zangenwagens (2) durch das
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leere Aufnahmeteil (11 bzw. 12) und Erfassen
sowie Ziehen der zu wechselnden, "alten" Ar-
beits- und/oder Zwischenwalzen (20' - 23") aus
dem Gerust in den Aufnahmeteil (11 bzw. 12),
d) Zuriickfahren des Zangenwagens (2) aus
dem Side-Shifter (10),

e) Verfahren des Side-Shifters (10) in Walzrich-
tung mit einem Satz "neue" Arbeits- und/der
Zwischenwalzen (20 - 23) in eine Position in
Gerust-Mittenebene (x-x),

f) Einschieben der "neuen" Walzen (20 - 23) in
das GerUst mit Hilfe des Zangenwagens (2),
g) Zuriickfahren des Zangenwagens (2) aus
dem Side-Shifter (10),

h) Abkoppeln des Zwischenrahmens (3) mit der
"alten" Zwischenwalze (23') und Verriegeln mit
dem Unterwagen (5), Verfahren des Side-Shif-
ters (10) zur Seite mit den restlichen Walzen
(20'- 22") in GerUstmitte-Position (x-x),

i) Entnehmen von oberer Zwischenwalze (22'),
oberer Arbeitswalze (20'), unterer Arbeitswalze
(21") aus dem Side-Shifter (10) sowie der unte-
ren Zwischenwalze (23") aus dem Zwischen-
rahmen (3) mittels Kran,

j) Zurtickfahren des Side-Shifters (10) ohne die
mit dem Unterwagen (5) verriegelten Zwi-
schenrahmen (3, 4) mit dem rechten Aufnah-
meteil (12) in Gerustmitte-Position (x-x) und
Beladen mit unterer Arbeitswalze (21), oberer
Arbeitswalze (20), und oberer Zwischenwalze
(22) sowie des rechten Zwischenrahmens (4)
mit der unteren Zwischenwalze (23) mittels
Kran,

k) Verschieben des Side-Shifters (10) tber den
beladenen Zwischenrahmen (4), d. h. mit dem
leeren Aufnahmeteil (11) in Position (x-x) der
Gerist-Mittelebene, zur Vorbereitung der Zy-
klus-Wiederholung gemaR den Arbeitsschrit-
ten a) bis g).

Claims

Device for rapid roll change at a six-high roll stand,
comprising a roll change carriage (1) with means
(6-9) for movement relative to the roll stand not only
parallelly, but also transversely, to the direction of
rolling, as well as with two receiving parts (11, 12),
which are arranged adjacent to one another under
formation of a side-shifter cassette, each for a re-
spective pair of working rolls and intermediate rolls
(20-23) with guide supports (24-27) for the chocks
(16-19) of the rolls, wherein a device (2) for pushing
in and pushing out the rolls is associated with the
roll change carriage (1) in the common rolling plane
(x-x), characterised in that each receiving part (11,
12) has, for reception of a lower intermediate roll
(23, 23') together with the chocks (19, 19') thereof,
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an intermediate frame (3, 4) with means for move-
ment into and movement out of the side-shifter cas-
sette (10).

Device according to claim 1, characterised in that
the roll exchange carriage (1) comprises a chassis
carriage (5) by which it is movable transversely to
the rolling direction in rails (6) laid in the floor side
and which supports rails (7), which are laid in the
rolling direction and which receive the side-shifter
cassette (10) movable independently of the chassis
carriage (5).

Device according to claim 1 or 2, characterised in
that a tongs carriage as means for pushing the rolls
into and out of the roll stand or into and out of the
shop is associated with the side-shifter cassette
(10) and is movable by means of a rack device (14,
14") through a respective receiving part (11, 12) of
the side shifter cassette (10).

Device according to one or more of claims 1 to 3,
characterised in that it comprises locks which are
actuable preferably hydraulically, and in particular:

- locking roll change carriage (1) to roll stand,
locking (33) roll change carriage (1) to tong-ma-
nipulators (32) for upper and lower intermediate
rolls (22, 23),

- locking (35) both intermediate frames (3, 4) in-
dependently to chassis carriage (5),

- locking both intermediate frames (3, 4) inde-
pendently to side-shifter (10).

Device according to one or more of claims 1 to 4,
characterised in that the tongs carriage (2) has,
at an end face, connecting elements (31) for a dock-
ing system, which is at the shop side, for supply with
hydraulic energy, wherein corresponding counter-
connecting elements, which supply the tongs car-
riage (2) together with its tong manipulators (32, 42)
with hydraulic energy, in the shop are associated
with the connecting elements.

Device according to one or more of claims 1 to 5,
characterised in that the tongs carriage (2) con-
sists of two independent functional units for moving
out and moving in the working rolls and intermediate
rolls (20-23).

Device according to one or more of claims 1 to 6,
characterised in that auxiliary frames (40, 41) for
receiving the intermediate frames (3, 4) are associ-
ated with the chassis carriage (5) near the side-
shifter (10).

Method of carrying out a cycle for rapid roll change
at a six-high roll stand with use of the device ac-
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cording to one or more of the preceding claims
characterised by the working steps:

a) preparing the stand for the roll change,

b) driving the roll change carriage (1) laterally
close to the stand with an empty receiving part
(11) of the side-shifter of the device (10) in a
position of the stand centre plane (x-x) and the
other receiving part (12), filled with "new" rolls
(20-23), in a position laterally offset relative
thereto,

c) driving the tongs carriage (2) through the
empty receiving part (11 or 12) and gripping or
drawing the "old" working rolls and/or interme-
diate rolls (20'-23"), which are to be exchanged,
out of the stand and into the receiving part (11
or 12),

d) driving the tongs carriage (2) out of the side-
shifter (10),

e) driving the side-shifter (10) in direction of roll-
ing with a set of "new" working rolls and/or in-
termediate rolls (20-23) in a position in the
stand centre plane (x-x),

f) pushing the "new" rolls (20-23) into the stand
with the aid of the tongs carriage (2),

g) driving the tongs carriage (2) back out of the
side-shifter (10),

h) uncoupling the intermediate frame (3) with
the "old" intermediate rolls (23') and locking to
the chassis carriage (5), and driving the side-
shifter (10) to the side with the remaining rolls
(20'-22") in stand centre position (x-x),

i) removing upper intermediate roll (22'), upper
working roll (20") and lower working roll (21') out
of the side-shifter (10) as well as the lower in-
termediate roll (23') out of the intermediate
frame (3) by means of crane,

j) driving back the side-shifter (10) without the
intermediate frames (3, 4), which are locked to
the chassis carriage (5), with the righthand re-
ceiving part (12) in the stand centre position (x-
x) and loading with lower working rolls (21), up-
per working rolls (20) and upper intermediate
rolls (22) as well as the righthand intermediate
frame (4) with the lower intermediate rolls (23)
by means of crane, and

k) displacing the side-shifter (10) over the load-
ed intermediate frame (4), i.e. with the empty
receiving part (11) in position (x-x) of the stand
centre plane, for preparation of cycle repetition
according to working steps a) to g).

Revendications

Dispositif pour le remplacement rapide de cylindres
sur une cage de laminage a six cylindres, compre-
nant un chariot (1) de remplacement des cylindres
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présentant des moyens (6 - 9) pour le déplacement
par rapport a la cage de laminage, tant paralléle-
ment que transversalement par rapport au sens de
laminage, ainsi que deux pieces de réception (11,
12) disposées I'une a c6té de I'autre en formant une
cassette side-shifter (déplacement latéral) (10)
pour a chaque fois une paire de cylindres de travail
etintermédiaires (20 - 23) avec des supports de gui-
dage (24 - 27) pour les empoises (16 - 19) des cy-
lindres, le chariot de remplacement des cylindres
(1) étant associé dans le plan de laminage commun
(x-x) a un dispositif (2) pour l'introduction et la sortie
des cylindres, caractérisé en ce que chaque piéce
de réception (11, 12) pour la réception d'un cylindre
intermédiaire inférieur (23, 23') avec ses empoises
(19, 19') présente un cadre intermédiaire (3, 4) avec
des moyens pour l'introduction dans et la sortie hors
de la cassette side-shifter (10).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le chariot (1) de remplacement des cylindres
présente un sous-chariot (5) avec lequel il peut étre
déplacé sur des rails (6) disposés sur le sol trans-
versalement par rapport au sens du laminage, et
qui porte des rails (7) placés dans le sens du lami-
nage, qui supportent la cassette side-shifter (10)
pouvant étre déplacée indépendamment du sous-
chariot (5).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'un chariot a pince (2) est associé a la cas-
sette side-shifter (10) comme moyen pour introdui-
re et sortir les cylindres dans et hors de la cage de
laminage ou, selon le cas, de l'atelier et qui peut
étre déplacé a l'aide d'un dispositif d'entrainement
a crémaillére (14, 14") a travers a chaque fois une
piéce de réception (11, 12) de la cassette side-shif-
ter (10).

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce qu'il présente des
dispositifs de verrouillage pouvant de préférence
étre actionnés hydrauliquement, a savoir :

- un dispositif de verrouillage du chariot (1) de
remplacement des cylindres avec la cage de la-
minage,

- un dispositif de verrouillage (33) du chariot (1)
de remplacement des cylindres avec des ma-
nipulateurs a pince (32) pour les cylindres in-
termédiaires inférieurs et supérieurs (22, 23),

- un dispositif de verrouillage (35) des deux ca-
dres intermédiaires (3,4), chacun indépendam-
ment avec le sous-chariot (5),

- un dispositif de verrouillage des deux cadres
intermédiaires (3, 4), chacun indépendamment
avec le side-shifter (10).
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5.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que le chariot a pin-
ces (2) présente sur une face des éléments de rac-
cordement (31) pour un systéme de fixation se trou-
vant du coté de I'atelier pour I'alimentation d'énergie
hydraulique, auquel sont associés des contre-élé-
ments de raccordement correspondants dans I'ate-
lier, qui alimentent le chariot a pince (2) avec ses
manipulateurs a pince (32, 42) en énergie hydrau-
lique.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que le chariot a pin-
ces (2) est constitué de deux unités de fonctionne-
ment indépendantes pour l'introduction et la sortie
séparée des cylindres de travail et intermédiaires.

Dispositif selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a6, caractérisé en ce que des chassis auxi-
liaires (40, 41) sont associés au sous-chariot (5) a
c6té du side-shifter (10) et destinés a recevoir les
cadres intermédiaires (3, 4).

Procédé pour la réalisation d'un cycle pour le rem-
placement rapide des cylindres sur une cage de la-
minage a six cylindres en utilisant le dispositif selon
I'une ou plusieurs des revendications précédentes,
caractérisé par les étapes de travail :

a) préparation de la cage pour le remplacement
des cylindres,

b) déplacement du chariot (1) de remplacement
des cylindres latéralement a c6té de la cage
avec une piece de réception (11) vide du side-
shifter (10) du dispositif dans la position du plan
médian (x-x) de la cage et l'autre piéce de ré-
ception (12), contenant des "nouveaux" cylin-
dres (20 - 23) dans une position latéralement
déplacée par rapport a celle-ci,

c¢) déplacement du chariot a pince (2) a travers
la pieéce de réception vide (11 ou 12) et agrip-
pement et traction des "anciens" cylindres de
travail et/ou intermédiaires (20'-23') hors de la
cage dans la piece de réception (11 ou, selon
le cas, 12),

d) marche arriére du chariot a pince (2) hors du
side-shifter (10),

e) déplacement du side-shifter (10) dans le
sens du laminage avec une charge de "nou-
veaux" cylindres de travail et/ou intermédiaires
(20-23) dans une position dans le plan médian
(x-x) de la cage,

f) introduction des "nouveaux" -cylindres
(20-23) dans la cage al'aide du chariot a pinces
(),

g) marche arriere du chariot a pinces (2) hors
du side-shifter (10),

h) découplement du cadre intermédiaire (3)
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comprenant "l'ancien" cylindre intermédiaire
(23") et verrouillage avec le sous-chariot (5),
déplacement du side-shifter (10) sur le coté
avec les autres cylindres (20'-22") dans la po-
sition au milieu de la cage (x-x),

i) prélevement du cylindre intermédiaire supé-
rieur (22'), du cylindre de travail supérieur (20'),
du cylindre de travail inférieur (21') du side-shif-
ter (10) ainsi que du cylindre intermédiaire in-
férieur (23') se trouvant dans le cadre intermé-
diaire (3) au moyen d'une grue,

j) marche arriére du side-shifter (10) sans les
cadres intermédiaires (3, 4) verrouillés avec le
sous-chariot (5), la piéce de réception (12) de
droite se trouvant dans la position au milieu de
la cage (x-x) et chargement du cylindre de tra-
vail inférieur (21), du cylindre de travail supé-
rieur (20) et du cylindre intermédiaire (22) ainsi
que du cadre intermédiaire (4) avec le cylindre
intermédiaire (23) inférieur au moyen d'une
grue,

k) déplacement du side-shifter (10) via le cadre
intermédiaire (4) chargé, c'est-a-dire avec la
piéce de réception (11) vide dans la position (x-
x) du plan médian de la cage, pour la prépara-
tion de la répétition du cycle selon les étapes
de travail a) a g).
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