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EP 2 905 088 A2
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Werkzeugwechselsystem und ein Werkzeugwechselverfahren. Ebenso betrifft die
Erfindung eine Walze.

[0002] Entsprechende Werkzeugwechselsysteme und -verfahren sind fir Walzmaschinen bzw. Reck- bzw. Querwal-
zen beispielsweise aus der EP 2 368 647 A1, der DE 10 2005 056 649 B3, der EP 0 163 104 A2, der US 5,600,988
oder auch der DE 103 17 312 A1 bekannt, bei denen insbesondere jeweils Walzenpaare an zwei beidseits der Walzen-
paare angeordneten Walzentragern horizontal Ubereinander gelagert sind. Auch aus anderen Druckschriften, wie bei-
spielsweise aus der DE 196 33 668 C1, aus der DE 10 2004 063 547 B3 und aus der JP 6-47412 A, sind Walzenwech-
selsysteme und -verfahren bekannt, bei denen jedoch wesentlich komplexere Walzmaschinen mit einer Vielzahl an
Walzen vorgesehen sind. Hierbei setzen diese Anordnungen bis auf die DE 103 17 312 A1 und die DE 10 2005 056
659 B3 auf verhaltnismalig komplexe Ausgestaltungen, bei denen ein Werkzeugwechselgestell sowohl einen Quer-
transport als auch einen Vertikaltransport der zu wechselnden Walzen erméglicht. Sowohl die DE 10 2005 056 649 B3
als auch die DE 103 17 312 A1 hingegen setzen darauf, dass die Walzen vertikal gemeinsam oder hintereinander von
Wellenstummeln der Walzentragern entfernt bzw. wieder in ihre Position eingesetzt werden kénnen, was jedoch einen
erheblichen baulichen Aufwand bedingt und insbesondere nur sehr schwer nachgeriistet werden kann.

[0003] Auch offenbaren die DE 88 06 968 U1 und die US 5,735,788 in einer Arbeitsposition auf einer Walzwelle einer
Walze angeordnete und iber einen Spannring verspannte Werkzeuge und Schnellspann- und -l6seeinheiten mit ein
Spannelementen, die jeweils Uber relativ schwierig zugangliche Betadtigungselemente verspannt und geldst werden
kénnen.

[0004] Es ist Aufgabe vorliegender Erfindung, Werkzeugwechselsysteme, Werkzeugwechselverfahren sowie Walzen
bereitzustellen, bei denen ein Werkzeugwechsel schnell und betriebssicher durchfliihrbar ist und die gegebenenfalls
auch in bestehenden Walzmaschinen zur Anwendung kommen kénnen.

[0005] Die Aufgabe der Erfindung wird durch Werkzeugwechselsysteme und Werkzeugwechselverfahren und Walzen
mit den Merkmalen der unabhéngigen Anspriiche gel6st. Weitere ggf. auch unabhangig hiervon vorteilhafte Ausgestal-
tungen finden sich in den Unteranspriichen sowie der nachfolgenden Beschreibung.

[0006] Beispielsweise lasst sich ein Werkzeugwechselsystem zum Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle in
einer Arbeitsposition angeordneten Werkzeugs, umfassend ein Werkzeugwechselgestell, einen Vertikaltransport und
einen Quertransport, nachriisten und gewahrleistet einen schnellen und betriebssicheren Werkzeugwechsel, wenn sich
das Werkzeugwechselsystem dadurch auszeichnet, dass das Werkzeugwechselsystem einen von dem Werkzeugwech-
selgestell separaten und beziiglich des Werkzeugwechselgestells getrennt quer transportierbaren Zugrahmen umfasst,
wobei das Werkzeugwechselgestell eine Einrichtung zur Verbindung mit dem Vertikaltransport und eine Werkzeugauf-
nahme zur Aufnahme des Werkzeugs sowie der Zugrahmen eine Einrichtung zur Verbindung mit dem Quertransport
und eine Einrichtung zur Verbindung mit dem Werkzeug aufweist.

[0007] Eine derartige Anordnung setzt auf die Trennung zwischen Quertransport, welche an dem Zugrahmen ansetzt,
der mit dem zu wechselnden Werkzeug verbunden werden kann, und dem Vertikaltransport, welcher an dem Werk-
zeugwechselgestell ansetzt und welcher die tGber den Quertransport bereitgestellten. Werkzeuge in einer Werkzeug-
aufnahme aufnehmen bzw. zum Auswechseln bereitstellen kann.

[0008] Bei den zu wechselnden Werkzeugen handelt es sich um Baugruppen, welche bei bestimmungsgeméaem
Einsatz in unmittelbaren Kontakt mit dem zu bearbeitenden Werkstlick gelangen. Das heil’t, die Werkzeuge dienen
beispielsweise beim Reckwalzen und/oder Querwalzen zur Konturierung und/oder zum Vorformen des Werkstlicks.
[0009] Dementsprechend erfolgt ein schnell und betriebssicher durchfiihrbarer Werkzeugwechsel, der ggf. auch in
bestehenden Walzmaschinen zur Anwendung kommen kann, auch mittels eines Werkzeugwechselverfahrens zum
Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle in einer Arbeitsposition angeordneten Werkzeugs, die ihrerseits wiederum
in einem Walzensténder angeordnet ist, welches sich dadurch auszeichnet, dass zunachst das Werkzeug mit einem
Zugrahmen zu einem Verbund verbunden und ein Quertransport mit dem Zugrahmen verbunden werden und hiernach
das Werkzeug mittels des Quertransports im Verbund mit dem Zugrahmen von seiner Arbeitsposition auf ein Werk-
zeugwechselgestell oder von dem Werkzeugwechselgestell in seine Arbeitsposition verbracht wird.

[0010] Das Werkzeugwechselgestell kann dann mittels des Vertikaltransports von und/oder zu einer Wechselposition
gebracht werden, was in der Regel bereits mit vorhandenen Vertikaltransporten ohne weiteres betriebssicher gewahr-
leistet werden kann.

[0011] Die Trennung zwischen Vertikaltransport und Quertransport ermdglichst eine groRe Flexibilitat in der konkreten
Ausgestaltung des Werkzeugwechselsystems, so dass dieses an bestehende Walzmaschinen oder Systeme ohne
weiteres angepasst werden kann. Insbesondere ist es ohne weiteres mdglich, hierdurch einen entsprechenden Werk-
zeugwechsel auch bei komplexeren Walzmaschinen oder Systemen durchzufiihren, wenn die zugehdrigen Komponen-
ten, wie beispielsweise der Quertransport, der Zugrahmen, das Werkzeugwechselgestell und &hnliches geeignet aus-
gestaltet sind.

[0012] Vorzugsweise werden, wenn mehrere Werkzeuge gewechselt werden sollen, die Werkzeuge zu einem Verbund
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verbunden, wahrend der Wechsel durchgefiihrt wird. Auf diese Weise ist es moglich, den Werkzeugverbund gemeinsam
mit dem Zugrahmen, der dementsprechend den Werkzeugen verbunden ist, als eine Einheit zu wechseln, was dem-
entsprechend zeitsparend ist.

[0013] Hierbeiist esdenkbar, die Werkzeuge untereinander zu einem Verbund zu verbinden, so dass diese gemeinsam
von einer Walzwelle beziehungsweise von einer, insbesondere zentralen, Walze abgesetzt, beispielsweise abgezogen,
bzw. aufgesetzt, beispielsweise aufgeschoben, werden kénnen. Ebenso kann der Verbund aus Werkzeugen tber den
Zugrahmen realisiert werden, so dass der Zugrahmen die entsprechenden Werkzeuge verbindet und hierdurch gleich-
zeitig auch eine Verbindung des Zugrahmens mit den Werkzeugen bereitgestellt ist.

[0014] Hierbei versteht es sich, dass der Verbund von Werkzeugen und Zugrahmen nicht zwingend auf eine Walze
und/oder Walzwelle beschrankt ist. Vielmehrist es denkbar, dass der Zugrahmen auch Werkzeuge von unterschiedlichen
Walzen und/oder Walzwellen verbinden bzw. mit diesen verbunden sein kann.

[0015] Vorliegend umfasst eine Walze eine Walzwelle mit mindestens einem auf der Walzwelle angeordnetem Werk-
zeug, wie dieses insbesondere bei Reck- oder Querwalzen zu finden ist. Da insbesondere beispielsweise bei Reck- und
Querwalzen zwei Walzen, also zwei mit Werkzeugen bestiickte Walzwellen wechselwirken, kann zwischen einer oberen
und einer unteren Walzwelle und somit auch zwischen einer oberen und unteren Walze unterschieden werden.
[0016] Insofern kann es mdglich sein, dass zum Wechseln der Werkzeuge mehrere Verbiinde von Werkzeugen er-
folgen. Dies kann beispielsweise derart erfolgen, dass zwei oder mehr Werkzeuge auf einer Walzwelle miteinander
verbunden werden. Das heillt, dass zwei oder mehr Werkzeuge auf einer Walzwelle angeordnet sind und zu einem
Verbund verbunden werden. Es ist aber auch mdéglich ein oder mehr Werkzeuge, die auf einer oberen Walzwelle an-
geordnet sind, mit einem oder mehr Werkzeugen, die auf einer unteren Walzwelle angeordnet sind, zu einem Verbund
zu verbinden. Beispielsweise kdnnen die jeweils aulRenliegenden Werkzeuge der oberen und unteren Walzwelle mit-
einander zu einem Verbund verbunden werden. Jegliche Kombination von Verbunden ist grundsatzlich méglichen.
[0017] Es sei betont, dass der Begriff "Zugrahmen" die entsprechende Baugruppe nicht auf einen reinen Zuganker
reduziert. Vielmehr kann dieser Rahmen auch mit Schubbelastungen und anderen Tragekréaften belastet werden. Werden
die Belastungen des Zugrahmens jedoch auf die Querverlagerungen der Werkzeuge bzw. Walzen beschrankt, so kann
der Zugrahmen verhaltnismaRig leicht bauen, was insbesondere seine Handhabung auch bei einem Einsatz in komple-
xeren Strukturen innerhalb der Walzmaschine erleichtert.

[0018] Dem gegeniiber kann das Werkzeugwechselgestell wesentlich stabiler und auch zum Aufnehmen von Belas-
tungen bei Vertikalbewegungen ausgebildet seien, da durch die Trennung zwischen Quertransport und Vertikaltransport
bzw. zwischen einer Quer- und einer Vertikalbewegung das Werkzeugwechselgestell flexibler positioniert werden kann,
so dass dessen stabiler Aufbau nicht zum Hindernis wird.

[0019] Ein schnell und betriebssicher durchfiihrbarer Werkzeugwechsel, der gegebenenfalls auch in bestehenden
Walzmaschinen zur Asnwendung kommen kann, wird auch durch ein Werkzeugwechselsystem zum Wechsel wenigstens
eines auf einer Walzwelle in einer Arbeitsposition angeordneten Werkzeugs, umfassend ein Werkzeugwechselgestell,
einen Vertikaltransport und eine Wechselgestellfiihrung, wobei die Wechselgestellfiihrung als Kulissenfiihrung zwischen
dem Werkzeugwechselgestell und einem Flhrungstrager ausgebildet ist, ermdglicht, wenn sich das Werkzeugwech-
selsystem dadurch auszeichnet, dass die Kulissenfiihrung eine oben offene, das Werkzeugwechselgestell in Bezug auf
die Arbeitsposition bis zu einer Wechselposition fihrende Fiihrungsbahn aufweist, die stédndig eine vertikale Bahnkom-
ponente umfasst.

[0020] Auch hier wird die Trennung zwischen Quertransport und Vertikaltransport umgesetzt, da ein entsprechender
Vertikaltransport ohne weitere ein entsprechendes Werkzeugwechselgestell von oben in die Fiihrungsbahn einfiihren
und bis zu der Wechselposition absenken bzw. ausgehend von der Wechselposition das Werkzeugwechselgestell wieder
aus dieser Fihrung abnehmen kann. Auf diese Weise kann das Werkzeugwechselgestell schnell und betriebssicher zu
seiner Wechselposition verbracht werden, ohne dass es eines Einsatzes eines separaten Quertransports bedarf.
[0021] Diesesgiltinsbesondere, wennaneinemim Bereich der Fihrungsbahnéffnung angeordneten Fiihrungseingang
der FUhrungsbahn eine Einfihrhilfe vorgesehen ist. Eine Fihrungsbahn kann auch als Kulissenbahn bezeichnet werden.
Insbesondere durch eine derartige Einfuihrhilfe, die beispielsweise in einer Nuterweiterung einer Flihrungsnut umgesetzt
werden kann, kénnen ein einfacher Kran bzw. ein ohnehin bei entsprechenden Anlagen bereits vorhandenen Hallenkran
oder dhnliches als Vertikaltransport ohne weiteres genutzt werden. Durch diese Ausfiihrung ergibt sich der Vorteil, dass
ein bestehender, in der Regel ein groRer Hallenkran verwendet werden kann, um in Kombination beziehungsweise
Zusammenwirken mit der Fiihrungsbahn eine exakte Ablageposition zu erreichen.

[0022] Esverstehtsich, dassdie Kulissenflihrungbzw. die Fiihrungsbahn neben der stdndigen vertikalen Komponente,
welche einen betriebssicheren Bewegungsablauf entlang der Fiihrungsbahn nur unter Einsatz eines Vertikaltransports
gewabhrleistet, auch horizontale Bahnkomponenten aufweisen kdnnen, mit denen eine bestimmte Bewegungsbahn bzw.
Fuhrungsbahn des Werkzeugwechselgestells erzwungen werden kann, solange gleichzeitig auch eine vertikale Kom-
ponente vorliegt. Dieses ermdglicht insbesondere eine einfache Anpassbarkeit des entsprechenden Werkzeugwech-
selsystems bzw. des entsprechenden Werkzeugwechselverfahrens an unterschiedliche bauliche Gegebenheiten, wie
sie insbesondere bei Nachriistvorgéangen zu finden sind.
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[0023] So kann hierdurch das Werkzeugwechselgestell beispielsweise kurz vor Erreichen der Wechselposition hori-
zontal verlagert und naher an die zu wechselnden Walzen gebracht werden. Ebenso kénnen hierdurch ggf. vorhandene
bauliche Gegebenheiten umgangen werden.

[0024] Indiesem Zusammenhang sei betont, dass der Begriff "Flihrungsbahn" abstrakt zu verstehen ist, da er letztlich
auf die Bewegung des Werkzeugwechselgestells in Bezug auf ortsfeste Baugruppen abstellt. Insofern muss die ent-
sprechende Kulissenfiihrung - und dementsprechend die zugehdrige Fiihrungsnut - nicht zwingend oben offen sein, um
eine oben offene Fiihrungsbahn zu realisieren, wenn beispielsweise die Fiihrungsnut an dem Werkzeugwechselgestell
und eine korrespondierende Fiihrungsfeder der Kulissenfihrung an dem Fiihrungstréger vorgesehen ist. In letzterem
Fall ware die Kulissenbahn dann unten offen, wiirde jedoch trotzdem zu einer oben offenen Fiihrungsbahn fihren, da
das Werkzeugwechselgestell oberhalb der Flihrung frei und beim Absenken in die Fiihrungsbahn gefiihrt ist.

[0025] Dementsprechend kann ein schnell und betriebssicher durchfiihrbarer Werkzeugwechsel, der gegebenenfalls
auch in bestehenden Walzmaschinen zur Anwendung kommen kann, durch ein Werkzeugwechselverfahren zum Wech-
sel von auf Walzwellen in einer Arbeitsposition angeordneten Werkzeugen, die ihrerseits wiederrum in einem Walzen-
stédnder angeordnet sind, realisiert werden, wenn ein Werkzeugwechselgestell entlang einer das Werkzeugwechselge-
stell in Bezug auf die Arbeitsposition flihrenden Flihrungsbahn von einer Wechselposition wegbewegt bzw. zu der
Wechselposition hin bewegt wird und sich das Werkzeugwechselverfahren dadurch auszeichnet, dass das Werkzeug-
wechselgestell mittels eines Vertikaltransports in die Fiihrungsbahn eingefiihrt und von oben bis zu der Wechselposition
abgesenkt und/oder von der Wechselposition ausgehend nach oben bis zum Verlassen der Fiihrungsbahn angehoben
wird. Auch dieses Verfahren setzt darauf, dass das Werkzeugwechselgestell mittels des Vertikaltransports bis zu seiner
Wechselposition verbracht werden kann, wahrend eine etwaige Querbewegung dann auf andere Weise, bei in seiner
Wechselposition befindlichen Werkzeugwechselgestell, realisiert wird. Dementsprechend wird auch hier eine Trennung
zwischen Vertikaltransport und Horizontal- bzw. Quertransport vorgesehen.

[0026] Vorzugsweise istder Flihrungstrager separat von einem Walzentrager, in welchem die Walzwellen angeordnet
sind, ausgebildet, so dass der Fihrungstrager einerseits seine fihrende Funktion ausfiihrend einen einfacher und
betriebssicheren Werkzeugwechsel ermdglicht und andererseits ohne weiteres nachgeristet werden kann. Dement-
sprechend ist, kumulativ bzw. alternativ zu den tbrigen Merkmalen vorliegender Erfindung, auch ein Werkzeugwech-
selsystem zum Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle in einer Arbeitsposition angeordneten Werkzeugs, um-
fassend ein Werkzeugwechselgestell, einen Vertikaltransport und eine Wechselgestellfihrung, wobei die Wechselge-
stellfihrung als Kulissenfiihrung zwischen dem Werkzeugwechselgestell und einem Fihrungstréager ausgebildet ist,
vorteilhaft, wenn sich das Werkzeugwechselsystem dadurch auszeichnet, dass der Fihrungstrager separat von dem
Walzentrager, in welchem die Walzen angeordnet sind, ausgebildet ist, um einen Werkzeugwechsel schnell und be-
triebssicher durchzufiihren und diesen gegebenenfalls auch in bestehenden Walzmaschinen zur Anwendung kommen
zu lassen.

[0027] Wie bereits vorstehend angelautet, kommt als Vertikaltransport insbesondere ein Kran in Frage. Dieses hat
den Vorteil, dass in Werkshallen regelmaBig entsprechende Krane vorhanden sind, mit denen auch sehr grol3e Lasten
getragen werden kénnen. Insbesondere durch die separat vorgesehenen Fiihrungstrager kann ein Kran ein Werkzeug-
wechselgestell einfach und betriebssicher zu den Fihrungstrédgern und mithin zu der Fiihrungsbahn verbringen, da
diese ohne weiteres an entsprechender Position und vorzugsweise mit einer oben offenen Fiihrungsbahn und einer
Einfuhrhilfe versehen werden kénnen.

[0028] Der Quertransport hingegen Iasst sich besonders einfach beispielsweise durch einen Seilzug realisieren, der
an sich mit seiner Seilwinde auch etwas entfernt von der Walzmaschine aufgestellt werden kann, wahrend das Seil als
solches nicht viel Raum braucht und auch unter komplexeren baulichen Gegebenheiten noch bis zu dem Zugrahmen
gefuhrt werden kann. Hierbei ist es insbesondere von Vorteil, wenn fur das Seil eine Umlenkrolle vorgesehen ist, so
dass mit demselben Seilzug verschiedene Bewegungsrichtungen realisiert werden kénnen. Insbesondere ist es mithin
moglich, mit demselben Seil sowohl ein Abziehen als auch ein Aufziehen von Werkzeugen auf Walzwellen umzusetzen.
[0029] Wie bereits eingangs angedeutet, sind derartige Werkzeugwechselsysteme bzw. Werkzeugwechselverfahren
insbesondere bei Querwalzen bzw. bei Reckwalzen von Bedeutung. Obgleich hier lediglich zwei Walzen miteinander
wechselwirken, sind die entsprechenden Werkzeuge doch sehr schwer und mithin schwierig zu handhaben. Auch miissen
die Walzentrager verhaltnismaRig grolRe Walzenkrafte aufnehmen, so dass diese sehr kompakt und aufwendig bauen,
was wiederrum den Zugang zu diesen Walzen erheblich erschwert.

[0030] Dieses gilt insbesondere fir Reckwalzen, bei denen die Werkzeuge axial von den Walzen abgezogen und
wieder auf diese aufgeschoben werden missen, insbesondere wenn nicht entsprechend ausgebildete und komplexe
Wechseleinrichtungen zum Wechseln des gesamten Werkzeugsatzes bereits vorhanden sind. Dementsprechend ist es
von Vorteil, wenn die Werkzeuge axial zu den Walzenachsen von den Walzwellen auf das Werkzeugwechselgestell
und von dem Werkzeugwechselgestell auf die Walzwellen verlagert werden. Dieser Vorteil gilt ggf. naturlich auch fiir
andere Walzen als Reckwalzen, ist jedoch insbesondere bei Reckwalzen von erheblicher Bedeutung.

[0031] Durch die Trennung von Quertransport und Vertikaltransport, wie sie bereits vorstehend beschrieben ist, kann
die axiale Bewegungskomponente ohne weiteres mittels des Quertransports realisiert werden, wobei bei geeigneter
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Ausgestaltung es mdéglich ist, dass die Werkzeuge lediglich axial verschoben und mithin immer entweder in den Wal-
zentragern oder auf entsprechenden nicht verschobenen Walzenbestandteile einerseits bzw. an Werkzeugaufnahmen
des Werkzeugwechselgestells gegen die Schwerkraft abgestiitzt sind. Dementsprechend kann der Quertransport auch
verhaltnismaRig leicht und einfach héndelbar ausgestaltet werden. Sind die Werkzeuge einmal an dem Werkzeugwech-
selgestell aufgenommen, kann dann der Vertikaltransport, der ohne weiteres fiir sehr hohe Lasten ausgelegt werden
kann, den Weitertransport ibernehmen.

[0032] In diesem Zusammenhang sei erwahnt, dass der Vertikaltransport durchaus auch fir Querbewegungen aus-
gelegt sein kann, wie dieses beispielsweise bei Hallenkranen Gblich ist. Innerhalb der Fihrung bzw. ndherer Umgebung
der Walzmaschine wird jedoch auf seine querverlagernden Fahigkeiten weitgehend verzichtet, da dieses dann durch
die Fihrung realisiert wird.

[0033] Ein schneller Werkzeugwechsel, der auch bei bestehenden Walzmaschinen ohne weiteres umgesetzt werden
kann, kann auch unabhangig von den tbrigen Merkmalen vorliegender Erfindung kumulativ bzw. alternativ durch eine
Walze, umfassend eine Walzwelle sowie auf der Walzwelle in einer Arbeitsposition angeordnete Werkzeuge, realisiert
werden, wenn sich die Walze dadurch auszeichnet, dass sie einen die Werkzeuge verspannenden Spannring mit einer
Schnellspann- und -léseeinheit umfasst.

[0034] Eine derartige Schnellspann- und -l6seeinheit kann insbesondere einen Sicherungsstift und/oder eine Spann-
schraube umfassen. Der Sicherungsschrift dient vorzugsweise als Axialsicherung, die Spannschraube kann insbeson-
dere ein Spannelement darstellen.

[0035] Als Axialsicherung kann vorzugsweise ein Sicherungselement dienen, welches verliersicher an dem Spannring
angeordnet ist und von einer Sicherungsposition in eine Ldseposition und zuriick verlagert werden kann. Dieses kann
beispielsweise durch eine entsprechende Drehung des Sicherungselements oder eine entsprechende Axialverlagerung
geschehen. Ggf. kann auch eine Kipphebelanordnung oder sonstiges zur Anwendung kommen, wobei sich ein Siche-
rungselement, welches durch eine Drehbewegung zwischen seiner Sicherungsposition in seiner Loseposition verlagert
werden kann, als besonders kompakt und einfach zu betéatigen herausstellt.

[0036] Insbesondere kann an der Walzwelle eine Nut oder eine dhnliche Ausnehmung vorgesehen sein, in welche
das Sicherungselementin seiner Sicherungsposition eingreift. Eine derartige Nut bzw. Ausnehmung kann ohne weiteres
im Nachhinein in eine Walzwelle eingebracht werden. Andererseits kdnnen auch entsprechende Vorspriinge an der
Walzwelle angebracht oder auf dieselbe aufgesetzt sein, die von dem Sicherungselement in seiner Sicherungsposition
entsprechend hintergriffen werden, um auf diese Weise eine Axialsicherung zu realisieren.

[0037] Der Sicherungsstift ist vorzugsweise derart ausgebildet, dass er mittels einer einfachen Drehung von 180°
betétigt werden kann. Das heif3t, dass dann mittels der einfachen Drehung der Spannring schnell auf der Walzwelle
gesichert beziehungsweise von dieser geldst werden kann. Dazu weist der Sicherungsstift eine Aussparung aus, welche
durch Drehung des Sicherungsstiftes eine Sicherung des Spannrings auf der Walzwelle und eine Entnahme bzw. ein
Aufsetzen des Spannrings von der bzw. auf die Walzwelle ermdglicht. Durch den Sicherungsstift ist es mdglich, dass
durch eine 180°-Drehung des Sicherungsstifts der Spannring auf der Walzenwelle gesichert werden kann.

[0038] Es versteht sich, dass die Schnellspann- und -Iéseeinheit nicht zwingend eine Spannschraube als Spannele-
ment aufweisen muss. Vielmehr kénnen auch andere Spannelemente vorgesehen sein, die entsprechend axial wirksam
sind. Vorzugsweise umfassen diese Spannelemente ein Betatigungselement, mit welchem diese betatigt, als verspannt
oder entspannt werden kénnen. Ein derartiges Betatigungselement kann dementsprechend insbesondere ein Schrau-
benkopf einer Spannschraube sein. Vorzugsweise ist das Betatigungselement axial auRen, also von den Werkzeugen
wegweisend angeordnet, so dass es - anders als bei den in der DE 88 06 968 U1 oder in der US 5,735,788 offenbarten
Walzenanordnungen - leicht und verhaltnismaRig frei zuganglich ist. Hierdurch lassen sich die Ristzeiten erheblich
minimieren, da fur die Betatigung insbesondere schnell arbeitende Werkzeuge genutzt werden kdnnen.

[0039] .Vorzugsweise ist das Spannelement axial, also parallel zur Achse der jeweiligen Walze, ausgerichtet, so dass
die entsprechenden Spannkrafte unmittelbar und ohne weitere Umlenkungen wirken kdnnen und das Spannelement
verhaltnismaRig unkompliziert baut.

[0040] Die Spannschraube weist vorzugsweise einen Spannkopf und einen Schraubenkopf auf, wobei der Spannkopf
Spannkrafte auf die Werkzeuge aufbringt und der Schraubenkopf der Betatigung der Spannschraube dient. Insbesondere
kann die Spannschraube derart angeordnet sein, dass der Spannkopf als axial innenliegend, auf die Werkzeuge hin-
weisend und der Schraubenkopf als axial auRenliegend, von den Werkzeugend wegweisend bezeichnet werden kann.
Durch diese Anordnung der Spannschraube ist es moéglich, auf den Schraubenkopf der Spannschraube ein entspre-
chendes Werkzeug, beispielsweise in Form eines Schlagschraubers aufzusetzen und die Spannschraube zu verspan-
nen. Somit ermdglicht der Spannring mit einer derartigen Schnellspann- und -Idseeinheit einen wesentlichen schnelleren
Werkzeugwechsel als bekannte Lésungen.

[0041] Ein derartiger Spannring kann einfach mit auf die Walzwelle aufgesetzt und dann die Werkzeuge axial ver-
spannen. Durch die Schnellspann- und -l&éseeinheit kann der entsprechende Walzenwechsel gegeniber bekannten
Anordnungen erheblich beschleunigt werden. Die Ringform des Spannrings bedingt, dass hier auch eine Trennung
zwischen Querverlagerung zum Abziehen des Spannrings und Vertikalverlagerung, um dann einen anderen Spannring
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bereit zu stellen, vorzugsweise umgesetzt werden kann. Ein entsprechender Spannring kann auch ohne weiteres nach-
gerustet werden, da ohnehin in entsprechenden Positionen verspannende Einrichtungen vorgesehen sind, die durch
einen entsprechenden Spannring ersetzt werden kdénnen.

[0042] In einer Ausfiihrungsform kann die Schnellspann- und -Idseeinheit an einer Innenseite des Spannrings zwei
Innenanlagenbereiche zur Anlage an die Walze in einem verspannten Zustand umfassen, die in Umfangsrichtung ein-
ander gegeniberliegend aber axial versetzt angeordnet sind. Wird auf einen derartig ausgebildeten Ring eine axial
einseitige Kraft ausgeubt, die in ihrer Richtung und in ihrem Moment an den Versatz entsprechend angepasst ist, so
verspannen sich die beiden Innenanlagenbereiche. Wird die Richtung dieser Kraft geandert, so 16st sich der Ring, da
er dann einem entsprechenden Moment nachgeben kann

[0043] Dementsprechend ist es vorteilhaft, wenn die Schnellspann- und -I8seeinheit zwei Losebereiche, die jeweils
einem der Innenanlagebereiche gegeniiberliegend und dem anderen der Innenanlagenbereiche benachbart angeordnet
sind, umfasst, wobei in den Ldsebereichen die Innenseite gegenliber dem benachbarten Innenanlagenbereich nach
aullen zuriickspringt. Dieses ermdglicht auf baulich besonders einfache Weise ein Losen, wenn die axial wirkende
Spannkraft nachlasst bzw. umgekehrt wird.

[0044] Ein entsprechender Spannring kann insbesondere dann baulich einfach bereitgestellt werden, wenn die Innen-
seite des Spannrings im Bereich der Innenanlagebereiche und/oderim Bereich der Lésebereiche teilzylindermantelférmig
ausgebildet ist, da entsprechende Teilzylindermantel durch rotierende Bearbeitungsvorgénge einfach und prazise be-
reitgestellt werden kdénnen.

[0045] Vorzugweise stimmen die Achsen der zu den Innenanlagenbereichen zugehdrigen Teilzylinder untereinander
Uiberein, so dass die Innenanlagebereiche in einem Arbeitsschritt bereitgestellt werden kénnen. Dieses ist entsprechend
fertigungstechnisch einfach umzusetzen.

[0046] Hierbei kann der Radius der zugehdérigen Teilzylinder dieser Innenanlagenbereiche passend zu dem Radius
der zugehdrigen Walzwelle der Walze ausgebildet sein, so dass der Spannring mit seinen Innenanlagenbereiche sehr
gut an dieser Walzwelle innen anliegen und einen entsprechenden Kraftschluss bilden kann.

[0047] Dementsprechend ist es auch vorteilhaft, wenn die Achsen der zu den Lésebereichen zugehdrigen Teilzylinder
untereinander Ubereinstimmen, da dieses ebenfalls fertigungstechnisch einfach umzusetzen ist.

[0048] Ein Zurlckspringen der Lésebereiche kann baulich besonders einfach realisiert werden, wenn die Achsen der
zu den Innenanlagenbereichen zugehdérigen Teilzylinder und die Achsen der zu den Lésebereichen zugehérigen Teil-
zylinder sich schneiden. Auf diese Weise 6ffnet sich der Spannring in den Lésebereichen unmittelbar.

[0049] Kumulativ bzw. alternativ hierzu kdnnen die Radien der zu den Ldsebereichen zugehdérigen Teilzylinder grofier
als die der zu den Innenanlagenbereichen zugehdrigen Teilzylinder ausgebildet sein, wodurch ebenfalls ein Ricksprin-
gen der Innenseite des Spannrings im Bereich der Lésebereiche ohne weiteres gewahrleistet werden kann, und was
insbesondere dann, wenn sich die Achsen der zu den jeweiligen Bereichen gehdrigen Teilzylinder schneiden auch ohne
weiteres baulich realisiert werden kann.

[0050] Der Spannring kann eine zur Walzwelle formschlissig wirksame Axialsicherung umfassen, welche in Umfangs-
richtung in einem Winkelsegment von 180° angeordnet ist, in dessen Mitte derjenige der beiden Innenanlagenbereiche
angeordnetist, der axialan den Werkzeugen naher liegend ist als der andere der beiden Innenanlagenbereiche. Hierdurch
kann die formschliissig wirksame Axialsicherung insbesondere bei nichtvorhandener Verspannung den nédher an den
Werkzeugen liegenden Innenanlagenbereich prazise positionieren, um insbesondere auch ein Verrutschen wahrend
des Verspannens zu vermeiden. Je nach konkreter Umsetzung kann ein entsprechender Formschluss beispielsweise
durch einen Sicherungsstift realisiert werden, der in eine Nut an der Walze eingreift.

[0051] Ein einfaches Verspannen kann dadurch realisiert werden, dass der Spannring einen axial auf eines der Werk-
zeuge wirksames Spannelement umfasst, welches in Umfangsrichtung in einem Winkelsegment von 180° angeordnet
ist, in dessen Mitte derjenige der beiden Innenanlagenbereiche angeordnet ist, der axial von den Werkzeugen weiter
entfernt ist als der andere der beiden Innenanlagenbereiche.

[0052] Aufdiese Weise bedingt die durch dieses Spannelement axial auf das Werkzeug aufgebrachte Spannkraft ein
Ruckmoment in dem Spannring, welcher die beiden Innenanlagenbereiche jeweils gegen die Oberflache der Walzwelle
driickt und mithin einen Kraftschluss bzw. Reibschluss erzwingt.

[0053] Vorzugsweise sind die Axialsicherung und das Spannelement in Umfangsrichtung des Spannrings einander
gegenuberliegend angeordnet, wobei es sich verstehet, dass hierbei Abweichungen bis zu 90° angesetzt seien kénnen,
ohne dass die Wirkung erheblich beeintrachtigt wird.

[0054] Insbesondere versteht es sich, dass - gegebenenfalls - auch mehrere Spannelemente bzw. Axialsicherungen
Uber den Umfang verteilt vorgesehen seien kénnen.

[0055] . Es versteht sich, dass die Merkmale der vorstehend bzw. in den Anspriichen beschriebenen Losungen ge-
gebenenfalls auch kombiniert werden kénnen, um die Vorteile entsprechend kumuliert umsetzen zu kénnen.

[0056] Weitere Vorteile, Ziele und Eigenschaften vorliegender Erfindung werden anhand nachfolgender Beschreibung
von Ausfihrungsbeispielen erldutert, die insbesondere auch in anliegender Zeichnung dargestellt sind. In der Zeichnung
zeigen:
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Figur 1 eine schematische Ansicht einer Walzmaschine mit einem Werkzeugwechselsystem;

Figur 2 die Anordnung nach Fig. 1 bei getffnetem Walzenstander;

Figur 3 eine Detaildarstellung zweier Spannringe fur die Anordnung nach Fign. 1 und 2;

Figur 4 die Anordnung nach Fig. 3 in Aufsicht axial zu den Walzen mit geléstem Sicherungselement;

Figur 5 einen Spannring nach Fign. 3 und 4 mit gesichertem Sicherungselement;

Figur 6 eine Detailansicht der Verliersicherung der Spannringe nach Fign. 3 und 4;

Figur 7 eine Seitenansicht eines Werkzeugwechselgestells fur die Anordnung nach Fign. 1 und 2;

Figur 8 eine Frontansicht des Werkzeugwechselgestells nach Fig. 7;

Figur 9 die Anordnung nach Fig. 2 bei eingesetztem Werkzeugwechselgestell (Walzenstander nicht dargestellt); und
Figur 10 einen Schnitt durch die Anordnung nach Fig. 9.

[0057] Die in den Figuren dargestellte Walzmaschine 10 umfasst zwei horizontal Gbereinander angeordnete Walzen
80, die jeweils eine Walzwelle 12 und eine Vielzahl von Werkzeugen 11, die auf den jeweiligen Walzwellen 12 angeordnet
sind, umfassen und die bei diesem Ausfiihrungsbeispiel als Reckwalzen genutzt werden. Die obere Walzwelle 12a ist
Uber der unteren Walzwelle 12b angeordnet. Die Walzen 80 sind in Walzentragern 13 angeordnet, von denen einer
axial verlagerbar ist und welche die bei den Walzprozessen auftretenden Krafte zwischen den Walzen 80 aufnehmen.
[0058] Die gesamte Walzmaschine 10 ist in einem Fundament 14 einer Werkshalle (hier nicht dargestellt) angeordnet
(siehe Figur 10).

[0059] Die Walzmaschine 10 ist mit einem Werkzeugwechselsystem 15 versehen, dass gegebenenfalls auch nach-
gerustet werden kann.

[0060] Dieses Werkzeugwechselsystem 15 umfasst ein Werkzeugwechselgestell 20 (siehe Figuren 7 bis 10), einen
Vertikaltransport 30, einen Quertransport 40, einen Zugrahmen 50 und eine Wechselgestellfihrung 60.

[0061] Wieinsbesondere den Figuren 7 und 8 entnehmbar, umfasst das Werkzeugwechselgestell 20 zwei Werkzeug-
aufnahmen 21, die walzenférmig und in ihrem AuRendurchmesser dem Innenwerkdurchmesser der Werkzeuge 11
angepasst sind und an einer Hauptplatte vertikal Gibereinander befestigt sind, wobei die Position der Werkzeugaufnahmen
21 an der Hauptplatte 22 der Position der Walzwellen 12 in den Walzentrdgern 13 weitestgehend entspricht, so dass
die Werkzeugaufnahmen 21 ohne weiteres axial vor den Walzwellen 12 positioniert werden kénnen, um mittels einer
Querbewegung die Werkzeuge 11 bei einem Werkzeugwechsel aufzunehmen bzw. in umgekehrter Weise wieder an
die Walzwellen abzugeben.

[0062] An der Hauptplatte 22 ist dartiber hinaus ein Hakenfortsatz 23 angesetzt, der im Wesentlichen parallel zu den
Werkzeugaufnahmen 21 von der Hauptplatte 22 absteht und eine Vielzahl kleiner Ausnehmungen (nicht beziffert) tragt,
in welcher ein Kranhaken 31 eines Hallenkrans (nicht dargestellt) der Werkshalle eingehangt werden kann, wie dieses
exemplarisch in Figur 9 angedeutet ist.

[0063] Die Vielzahl von Ausnehmungen des Hakenfortsatzes 23 ermdglicht es, den Kranhaken 31 axial in Bezug auf
den Schwerpunkt verschieden zu positionieren, da der Schwerpunkt dieser Werkzeugwechselgestell 20 mit oder ohne
Werkzeugen 11 durchaus in Bezug auf die Werkzeuge 11 und die Frage, ob diese auf der Werkzeugaufnahme 21
positioniert sind oder nicht, relevant verlagert wird.

[0064] Es versteht sich, dass - je nach konkreter Umsetzung - das Werkzeugwechselgestell 20 auch anders ausge-
staltet sein kann, insbesondere im Hinblick auf die Anordnung der Werkzeugaufnahme 21 und des Hakenfortsatzes 23.
[0065] Dariiberhinaus weist das Werkzeugwechselgestell 20 eine Offnung 24 fiir einen Seilzug 41 (siehe insbesondere
Figur 9) auf, welcher bei diesem Ausflihrungsbeispiel als Quertransport 40 genutzt wird.

[0066] Der Quertransport 40 umfasst des Weiteren eine Umlenkrolle 42 fiir den Seilzug 41, die in den Walzentrager
13 eingebracht werden kann (siehe Figur 9), der von dem Seilzug 41 am weitesten von den beiden Walzentragern 13
entfernt ist. Auf diese Weise kann der Seilzug 41 als Quertransport 40 firr verschiedene Bewegungsrichtungen genutzt
werden.

[0067] An den Werkzeugaufnahmen 21 ist dartiber hinaus eine Werkzeugsicherung angeordnet, welche eine Siche-
rung in Umfangsrichtung bedingt. Je nach konkreter Ausgestaltung der Walzen 80, kénnen auch andere MaRnahmen
vorgesehen sein.

[0068] DerZugrahmen 50 (siehe insbesondere Figuren 9 und 10) ist einim Wesentlichen rechteckiges Rahmengestell,
welches Verbindungsmdglichkeiten zu den Werkzeugen 11 aufweist. Hierbei sind die Werkzeuge 11 auch untereinander
zu einem Verbund verbunden. Es versteht sich, dass ein alternativer Zugrahmen 50 auch Verbindungselemente zu
jedem einzelnen Werkzeug, wie beispielsweise horizontale Verbindungsbalken, die jeweils mit den Werkzeugen ver-
bunden sind oder vom Zugrahmen 50 ausgehend bis zu dem jeweils am weitesten entfernten Werkzeug 11 reichend
und dann samtliche Werkzeuge 11 umklammernd ausgestaltet sind, aufweisen kann, um fir den Werkzeugwechsel
einen Verbund aus Werkzeugen 11 und Zugrahmen 50 darzustellen, der einen entsprechenden Werkzeugwechsel dann
in einer sehr geringen Zahl an Querbewegungen bzw. Axialbewegungen realisiert. Entsprechend ist es nicht zwingend
notwendig, dass die Werkzeuge 11 stéandig untereinander einen Verbund bilden.

[0069] An dem Zugrahmen 50 ist darliber hinaus eine Befestigung 51 fir den Quertransport 40 bzw. fir den Seilzug
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41 vorgesehen, so dass dieser schnell und betriebssicher mit dem Quertransport 40 verbunden werden kann. Es versteht
sich, dass - je nach konkreter Ausfiihrungsform - anstelle eines Seilzugs 41 auch ein anderer Quertransport zur Anwen-
dung kommen kann.

[0070] Fir ein Aufschieben der Werkzeuge 11 auf die Walzwellen 12 kann die Umlenkrolle 42 genutzt werden, indem
der Seilzug 41 Uber die Umlenkrolle umgelenkt und mithin in Richtung der Walzwellen 12 ziehend wirksam genutzt
werden kann.

[0071] Um das Werkzeugwechselgestell 20 einfach und betriebssicher in einer Wechselposition (siehe Figuren 9 und
10) zu positionieren, weist die Wechselgestellfiihrung 60 eine Kulissenfiihrung 61 in zwei Flhrungstragern 62 auf, die
seitlich des Offnungsweges des Walzentragers 13, welche dem Fiihrungstrager 62 und dem Seilzug 41 am nachsten
angeordnet ist, aufgestellt sind. Auf diese Weise lassen sich die Fiihrungstrager 62 gegebenenfalls auch ohne weiteres
nachristen.

[0072] Jeder der Fihrungstrager 62 weist eine Flihrungsnut 63 auf, in welche zugehérige Fiihrungsfedern 64, die an
dem Werkzeugwechselgestell 20 vorgesehen sind, fihrend eingreifen kdnnen.

[0073] Hierbeidefinieren die Kulissenflihrungen 61 eine Flihrungsbahn 70 fir das Werkzeugwechselgestell 20, welche
oben offen ist und an ihrem oben offenen Flihrungseingang 71 eine Einfuhrhilfe 72 aufweist, die durch eine Erweiterung
der FUhrungsnut 63 realisiert ist. Es versteht sich, dass eine entsprechende Fiihrungsbahn 70, die oben offen ist und
gegebenenfalls auch eine Einfuhrhilfe an ihrem oben offenen Fiihrungseingang 71 aufweist, auch auf andere Weise
realisiert werden kann. Hierzu ist nicht zwingend eine Kulissenfiihrung 61 notwendig, insbesondere kann auch an dem
Werkzeugwechselgestell eine entsprechende Fiihrungsnut vorgesehen sein, die, um eine entsprechend oben offene
Fihrungsbahn zu gewahrleisten, nach unten offen ausgebildet ist.

[0074] Fir einen Wechsel der Werkzeuge 11, werden zunachst die Walzwellen 12 in Wechselposition gefahren und
vorbereitet. Dann wird der Walzenstander 13, welcher den Fiihrungstragern 62 am nachsten liegt, aufgefahren, wie ein
Vergleich der Figuren 1 und 2 zeigt.

[0075] In einem nachsten Schritt wird dann der Zugrahmen 50 an den Werkzeugen 11 verschraubt und hierdurch
einen entsprechender Verbund bereitgestellt, der samtliche Werkzeuge 11 der beiden Walzwellen 12, also die Werkzeuge
11 der oberen Walzwelle 12a und der unteren Walzwelle 12 b, und den Zugrahmen 50 umfasst.

[0076] Hiernach wird das Werkzeugwechselgestell 20 mit dem Kran in die Fihrungsbahnen 70 eingefiihrt und in seine
Wechselposition abgesenkt. Wie unmittelbar ersichtlich, weist die Fiihrungsbahn 70 in jeder Position eine vertikale
Komponente auf, so dass eine entsprechendes Absenken und ein hierauf folgendes Anheben ohne weiteres realisiert
werden kann.

[0077] AnschlieRend wird das Zugseil des Seilzugs 41 durch die Offnung 24 durchgefiihrt und an der Befestigung 51
eingehangt. Die Werkzeuge 11 kénnen dann im Verbund - und zwar durch den Zugrahmen 50 auch in Verbund mit den
Werkzeugen 11 beider Walzwellen 12 - gemeinsam auf die Werkzeugaufnahmen 21 aufgezogen werden, wobei bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel zuvor noch Briickenelemente auf die Walzwellen 12 aufgesetzt werden, um den Bewe-
gungsablauf diesbezlglich zu stabilisieren.

[0078] Im Anschluss hieran wird gegebenenfalls der Kranhaken 31 versetzt, um eine Schwerpunktdnderung des
Werkzeugwechselgestells 20 zu kompensieren. AnschlieBend kann das Werkzeugwechselgestell 20 mit dem Kran
angehoben und abtransportiert werden. Hiernach kann ein zweites Werkzeugwechselgestell 20 mit neuen Werkzeugen
11 entsprechend in die Flilhrungsbahn abgelassen und die Wechselposition verbracht werden. Nunmehr wird die Um-
lenkrolle 43 am Walzentréger 13 eingehakt, das Zugseil des Seilzugs 41 in die Umlenkrolle 42 eingelegt und auf der
Ruckseite des Zugrahmens 40 die Befestigung 51 eingehakt. AnschlieRend kénnen die Werkzeuge 11 im Verbund mit
dem Zugrahmen 50 auf die Walzwellen 12 aufgezogen werden.

[0079] NunmehrwirdderZugrahmen 50 demontiert und entfernt. Der Walzentréger 13 kann wieder zugefahren werden,
wobei hiernach die Walzen 80 wieder in Walzposition verfahren werden kénnen.

[0080] Bereits durch diese MalRnahmen lassen sich die Ristzeiten fir einen Werkzeugwechsel bei Walzen 80 gegen-
Uber herkdbmmlichen Werkzeugwechseln von bisher bis zu mehreren Stunden auf unter eine Stunde reduzieren, ohne
dass eine kostenaufwendige und nicht nachristbare vollautomatisierte Lésung zum Wechseln kompletter Werkzeug-
pakete zur Anwendung kommen muss. Insbesondere entféllt auch die Handhabe einzelner Werkzeuge.

[0081] Die Rustzeitlasstsich dariiber hinaus noch durch Spannringe 81 bis auf ungeféahr eine halbe Stunde reduzieren,
die vor dem Montieren des Zugrahmens 50 an den Werkzeugen 11 gelést und demontiert und nach der Demontage
des Zugrahmens 50 von den Werkzeugen 11 wieder montiert werden.

[0082] Diese Spannringe 81 (sieheinsbesondere Figuren 3 bis 6), wobei Figuren 3 und 4 ausschnittweise Darstellungen
der beiden Walzen 80 in der Walzmaschine 10 (siehe Figuren 1, 2, 9 und 10) sind, umfassen eine Schnellspann- und
-l6seeinheit 82, die im Wesentlichen durch einen Sicherungsstift 87 als Axialsicherung und einer Spannschraube 91
realisiert ist. Ein Spannkopf 92 der Spannschraube 91 ist nach axial innen, also auf die Werkzeuge weisend, gerichtet,
so dass die Spannschraube 91 mit einfachen Werkzeugen, wie beispielsweise einem Schlagschrauber, eingestellt,
beispielsweise gespannt beziehungsweise entspannt werden kann.

[0083] Jederder Spannringe 81 weist einen Innenanlagebereich 83 auf, mit welchem der Spannring 81 in verspanntem
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Zustand an der jeweiligen Walzwelle 12 anliegt. Darliber hinaus weist jeder Spannring 81 einen Ldsebereich 84 auf,
der gegeniuiber dem hierneben liegenden aber axial leicht versetzten Innenanlagenbereich 83 nach aufen zuriickspringt.
[0084] Wird nunmehrdie Axialverspannung geldst, so kann der Spannring 81 aufdie Losebereiche 84 verkippt werden,
was eine einfache Montage bzw. Demontage ermdglicht.

[0085] In konkreter Umsetzung sind die Innenanlagebereiche 83 und die Lésebereiche 84 jeweils durch teilzylinder-
mantelférmige Innenbereiche des Spannrings 81 umgesetzt, deren Achsen 85 sich schneiden, wobei der Teilzylinder-
mantel, der zu den Teilzylindermantelflachen der Losebereiche 84 zugehdrig ist, einen etwas groferen Radius aufweist
als der Teilzylindermantel, der zu den beiden Innenanlagenbereiche 83 gehort.

[0086] Die Achsen 85 dieser beiden Zylinder schneiden sich in etwa in der Mitte des Spannrings 81 (siehe Figur 3
unten), so dass der Spannring 81 auch durch einfache Fertigungstechniken, die auf rotierende Werkzeuge setzen,
gefertigt werden kann.

[0087] Daruberhinaus weist der Spannring 81 eine Axialsicherung 86 auf, die durch einen senkrecht zur gemeinsamen
Achse 85 der Walzwelle 12 und der Innenanlagenbereiche 83 ausgerichteten Sicherungsstift 87 realisiert ist, der in einer
entsprechenden Bohrung den Spannring 81 durchstét. Diese Bohrung 6ffnet sich an einer Stelle (siehe Figur 3) nach
innen, so dass der Sicherungsstift 87 in eine nicht dargestellte Nut der Walzwelle 12 eingreifen kann, um auf diese
Weise den Spannring 81 axial zu sichern. Der Sicherungsstift 87 ist darliber hinaus uber eine Sicherungsschraube 88
gegen ein Verlieren gesichert (siehe Figur 6).

[0088] Diese Verliersicherung des Sicherungsstiftes 87 erfolgt jedoch derart, dass der Sicherungsstift 87 noch in seiner
Bohrung gedreht werden kann, so dass eine Ausnehmung 89 des Sicherungsstiftes zum Sichern bzw. Entsichern der
Axialsicherung 86 entsprechend gedreht werden kann. Weist die Ausnehmung 89 auf die Walzwelle 12 bzw. auf die
Nut der Walzwelle 12, so kann der Spannring 81 entnommen werden, da der axiale Formschluss zwischen dem Siche-
rungsstift 87 und der Nut gedffnet ist, wahrend die Axialsicherung 86 greift, wenn die Ausnehmung von der Walzwelle
12 wegweist und somit der Formschluss zwischen Walzwelle 12 und Sicherungsstift 87 geschlossen ist.

[0089] Dartber hinaus umfasst der Spannring 81 ein Spannelement 90, welches koaxial zur Achse 85 der Walzwelle
12 eine Spannkraft aufbringen kann. Das Spannelement 90 umfasst eine Spannschraube 91 mittels welcher ein Spann-
kopf 92 gegen ein benachbartes Werkzeug 11 axial verspannt werden kann. Hierbei sitzen zumindest zwei .der Span-
nelemente 90 in einem Winkelsegment von 180°, welches in der Mitte den Innenanlagenbereich 83 umfasst, welcher
von dem Werkzeug 11, welches neben dem Spannring 81 liegt, am weitesten entfernt ist. Auf diese Weise fihrt die axial
durch das Spannelement 90 aufgebrachte Spannkraft zu einem Kippmoment, welches beide Innenanlagenbereiche 83
gegen die Walze 12 verpresst.

[0090] Die Spannelemente 90 sind der Axialsicherung 86 in Umfangsrichtung einander gegentiberliegend angeordnet,
so dass die Axialsicherung 86 in einem Winkelsegment von 180° angeordnet ist, welches in der Mitte den Innenanla-
genbereich 83 umfasst, welcher dem Werkzeug 11, welches neben dem Spannring 81 liegt, am nachsten ist.

[0091] Der Spannring 81 mit seiner Schnellspann- und -léseeinheit 82 kann auerst schnell montiert und demontiert
werden, wodurch die Ristzeiten weiter minimiert werden kénnen. Er kann dartiber hinaus auch bei bestehenden Walzen
80 zur Anwendung kommen und entsprechend in getrenntem Quer- und Vertikalbewegungen auf die Walzwellen 12
aufgesetzt und von diesen abgenommen werden.

Bezugszeichenliste:

[0092]
10 Walzmaschine 60  Wechselgestellfiihrung
11 Werkzeug (exemplarisch beziffert) 61 Kulissenfiihrung
12 Walzwelle 62  Fuhrungstrager

12a  obere Walzwelle (exemplarisch in Fig. 1 beziffert) 63  Fluhrungsnut
64  Fuhrungsfeder
12b  untere Walzwelle (exemplarisch in Fig. 1 beziffert) 70  Fihrungsbahn
71 Fihrungseingang

13 Walzentrager 72  Einfuhrhilfe

14 Fundament 80 Walze

15 Werkzeugwechselsystem 81 Spannring

20 Werkzeugwechselgestell 82  Schnellspann- und -Iéseinheit
21 Werkzeugaufnahme 83 Innanlagenbereich

22 Hauptplatte 84  Losebereich

23 Hakenfortsatz 85 Achse
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(fortgesetzt)
24 Offnung fiir Seilzug 41 86  Axialsicherung
30 Vertikaltransport 87  Sicherungsstift
31 Kranhaken eines Hallenkrans 88  Sicherungsschraube
40 Quertransport 89  Ausnehmung
41 Seilzug 90 Spannelement
42 Umlenkrolle fir Seilzug 41 9 Spannschraube
50 Zugrahmen 92  Spannkopf

51 Befestigung fur Quertransport 40

Patentanspriiche

1.

Werkzeugwechselsystem (15) zum Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle (12) in einer Arbeitsposition
angeordneten Werkzeugs (11), umfassend ein Werkzeugwechselgestell (20), einen Vertikaltransport (30) und einen
Quertransport (40), dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeugwechselsystem (15) einen von dem Werkzeug-
wechselgestell (20) separaten und bezlglich des Werkzeugwechselgestells (20) getrennt quer transportierbaren
Zugrahmen (50) umfasst, wobei das Werkzeugwechselgestell (20) eine Einrichtung zur Verbindung mit dem Verti-
kaltransport (30) und eine Werkzeugaufnahme (21) zur Aufnahme des Werkzeugs (11) sowie der Zugrahmen (50)
eine Einrichtung zur Verbindung mit dem Quertransport (40) und eine Einrichtung zur Verbindung mit dem Werkzeug
(11) aufweist.

Werkzeugwechselsystem (15) zum Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle (12) in einer Arbeitsposition
angeordneten Werkzeugs (11), umfassend ein Werkzeugwechselgestell (20), einen Vertikaltransport (30) und eine
Wechselgestellfiihrung (60), wobei die Wechselgestellfihrung (60) als Kulissenfiihrung (61) zwischen dem Werk-
zeugwechselgestell (20) und einem Fihrungstrager (62) ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Ku-
lissenfiihrung (61) eine oben offene, das Werkzeugwechselgestell (20) in Bezug auf die Arbeitsposition bis zu einer
Wechselposition fiihrende Fihrungsbahn (70) aufweist, die stdndig eine vertikale Bahnkomponente umfasst,
und/oder dass der Fuhrungstrager (62) separat von einem Walzentrager (13), in welchem die Walzwelle (12) an-
geordnet ist, ausgebildet ist.

Werkzeugwechselsystem (15) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass an einem im Bereich der Fih-
rungsbahnoéffnung angeordneten Fiihrungseingang (71) der Fiihrungsbahn (70) eine Einfihrhilfe (72) vorgesehen
ist.

Werkzeugwechselsystem (15) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeug-
wechselsystem (15) dem Wechsel mehrerer, ggf. auch auf unterschiedlichen Walzwellen (12) angeordneter, Werk-
zeuge (11) dient und die Werkzeuge (11), vorzugsweise untereinander, zu einem Verbund verbunden sind.

Werkzeugwechselverfahren zum Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle (12) in einer Arbeitsposition an-
geordneten Werkzeugs (11), die ihrerseits wiederrum in einem Walzensténder (13) angeordnet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zunachst das Werkzeug (11) mit einem Zugrahmen (50) zu einem Verbund verbunden und
ein Quertransport (40) mit dem Zugrahmen (50) verbunden werden und hiernach das Werkzeug (11) mittels des
Quertransports (50) im Verbund von seiner Arbeitsposition auf ein Werkzeugwechselgestell (20) oder von dem
Werkzeugwechselgestell (20) in seine Arbeitsposition verbracht wird.

Werkzeugwechselverfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Werkzeugwechselgestell (20)
mittels eines Vertikaltransports (30) von und/oder zu einer Wechselposition gebracht wird.

Werkzeugwechselverfahren zum Wechsel wenigstens eines auf einer Walzwelle (12) in einer Arbeitsposition an-
geordneten Werkzeugs (11), die ihrerseits wiederrum in einem Walzenstander (13) angeordnet ist, wobei ein Werk-
zeugwechselgestell (20) entlang einer das Werkzeugwechselgestell (20) in Bezug auf die Arbeitsposition filhrende
Fuhrungsbahn (70) von einer Wechselposition wegbewegt bzw. zu der Wechselposition hinbewegt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass das Werkzeugwechselgestell (20) mittels eines Vertikaltransports (30) in die Fiihrungsbahn
(70) eingefuihrt und von oben bis zu der Wechselposition abgesenkt und/oder von der Wechselposition ausgehend
nach oben bis zum Verlassen der Fiihrungsbahn (70) angehoben wird.
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Werkzeugwechselverfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, das Werkzeugwech-
selverfahren dem Wechsel mehrerer, ggf. auch auf unterschiedlichen Walzwellen (12) angeordneter, Werkzeuge
(11) dient und fir einen Werkzeugwechsel die Werkzeuge (11), vorzugsweise untereinander, zu einem Verbund
verbunden werden.

Werkzeugwechselsystem (15) nach einem der Anspriiche 1 bis 4 oder Werkzeugwechselverfahren nach Anspruch
7, dadurch gekennzeichnet, dass der Vertikaltransport (30) ein Kran ist.

Werkzeugwechselsystem (15) nach Anspruch 1 oder Werkzeugwechselverfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Quertransport (40) ein Seilzug (41) ist.

Werkzeugwechselsystem (15) bzw. Werkzeugwechselverfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Werkzeuge (11) axial von den Walzwellen (12) auf das Werkzeugwechselgestell (20)
und von dem Werkzeugwechselgestell (20) auf die Walzwellen (12) verlagert werden.

Walze (80), umfassend eine Walzwelle (12) sowie auf der Walzwelle (12) in einer Arbeitsposition angeordnete
Werkzeuge (11), wobei die Walze (80) einen die Werkzeuge (11) verspannenden Spannring (81) mit einer Schnell-
spann- und - I6seeinheit (82) mit einem Spannelement (90) umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das Spann-
element (90) ein in Bezug auf die Werkzeuge (11) axial auBen, von den Werkzeugen (11) wegweisend angeordnetes
Betatigungselement umfasst.

Walze (80) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Spannelement (90) einen in Bezug auf die
Werkzeuge (11) axial auen, von den Werkzeugen (11) wegweisend angeordneten Schraubenkopf einer Spann-
schraube (91) als Betatigungselement umfasst.

Walze (80) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Schnellspann- und -l6seeinheit (82)
als Axialsicherung (86) ein Sicherungselement, vorzugsweise einen Sicherungsstift (87), umfasst, das verliersicher

von einer Sicherungsposition in eine Lseposition und zurtick verlagerbar an dem Spannring (81) angeordnet ist.

Walze (80) nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Walze (80) eine Reck- oder
Querwalze ist.

1"
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