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©  Verfahren  zum  Profilieren  von  Metallbändern. 
Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Profilieren  von 

Metallbändern  (2),  insbesondere  von  Preßbändern  in  Dop- 
pelbandpressen,  das  dadurch  gekennzeichnet  ist,  daß  man 
am  Umfang  des  Preßbandes  (2)  außerhalb  des zu  profilieren- 
den  Teiles.der  Preßbandoberfläche  eine  Teilung  vorsieht,  die 
mit  einer  entsprechenden  Teilung  des  Profilierwerkzeugs  (3) 
in  Eingriff  steht  und  die,  mit  elektronischen  oder  mechani- 
schen  Mitteln  ausgewertet,  eine  Synchronisierung  von 
Werkzeug-  und  Werkstückabwälzung  bei  der  Abbildung  des 
Oberflächenprofils  durch  elektrothermisches,  elektrochemi- 
sches  oder  umformendes  Bearbeiten  erlaubt.  Dabei  ent- 
spricht  die  Teilung  des  Preßbandumfanges  einem  ganzzahli- 
gen  Vielfachen  der  Teilung  des  Werkzeugumfanges,  sodaß 
der Anfang  der  Preßbandstruktur  und  ihr  Ende  ohne  sichtbare 
Übergänge  ineinander  übergehen.  Das Verfahren  hat  deshalb 
besondere  Bedeutung,  weil  es  die  Profilierung  von  Preß- 
bändern  für  Doppelbandpressen  erlaubt,  deren  Länge  abwei- 
chend  von  den  Verhältnissen  bei  Walzen  ein  Mehrfaches  übli- 
cher  Walzenumfänge  beträgt  und  darüberhinaus  nur  mit  gro- 
ßem  Aufwand  bestimmbar  ist,  weil  die  Länge  während  der 
Bearbeitungszeit  beibehalten  oder  deren  Änderung  stetig 
gemessen  oder  beeinflußt  werden  muß. 



Die  E r f i ndung   bezieht   sich  auf  ein  Verfahren   zum  Prof i l ie ren   von  Metall-  

b ä n d e r n ,   i n s b e s o n d e r e   von  P r e ß b ä n d e r n   in  D o p p e l b a n d p r e s s e n .  

Das  Prof i l ie ren   von  W e r k s t ü c k o b e r f l ä c h e n ,   in  diesem  Fall  von  P r e ß b a n d o b e r -  

f l ächen ,   kann  durch   Prägen   oder  durch  En t f e rnen   oder  Ab t ragen   von  Werk -  

stoff  am  Werks tück   zum  Zwecke  der  Formgebung  e r fo lgen ;   le tz teres   ist  a ls  

s o g e n a n n t e   s p a n e n d e   oder  s p a n a b h e b e n d e   B e a r b e i t u n g   allgemein  b e k a n n t .  

Hierzu  gehören   be i sp ie l swe i se   das  Meißeln,  Hobeln,  S toßen ,   Sägen,   D r e h e n ,  

F rä sen ,   Schle i fen ,   Bohren   u s w .  

Es  ist  weiter  b e k a n n t ,   das  Ab t ragen   von  Material  auf  e l e k t r o t h e r m i s c h e m ,  

f u n k e n e r o s i v e m   oder  e l ek t rochemischem  Wege  v o r z u n e h m e n .   Das  e l e k t r o t h e r m i -  

sche  A b t r a g e n   erfolgt   in  einem  s ta t ionären   E n t l a d u n g s v o r g a n g   im  L i c h t b o -  

gen,   wobei  der  A b t r a g e v o r g a n g   rein  t h e r m i s c h e r   Natur  ist.  Beim  e l e k t r o -  

e ros iven   Ve r f ah ren   e r fo lg t   das  Abt ragen   durch   F u n k e n e r o s i o n   bei  der  d i e  

E n t l a d u n g s v o r g ä n g e   nicht   s t a t ionär   sind,  s onde rn   durch   b e s o n d e r e   E n e r g i e -  

quellen  g e s t e u e r t   w e r d e n ,   die  die  F u n k e n s t r e c k e   mit  impul sa r t igen   E n e r g i e -  

s tößen  v e r s o r g e n .   Dabei  können  die  Elektroden  zur  U n t e r s t ü t z u n g   der  A b -  

t r a g e w i r k u n g   zusä t z l i che   mechanische   Schwing-   und  R o t a t i o n s b e w e g u n g e n   a u s -  

f ü h r e n .   Durch  E inbr ingen   einer  d i e l ek t r i s chen   A r b e i t s f l ü s s i g k e i t   z w i s c h e n  

die  E lek t roden   kann  ihre  En t f e rnung   v o n e i n a n d e r   wesent l ich   v e r r i n g e r t   w e r -  

den,  wodurch   die  A b t r a g e w i r k u n g   der  Ent ladung  ganz  e rheb l ich   v e r g r ö ß e r t  

werden  kann.  Das  A b t r a g e n   auf  e l ek t rochemischem  Wege  oder  auch  e l e k t r o -  

chemisches   Senken  g e n a n n t   gesch ieh t   d a d u r c h ,   daß  man  das  ka thodisch   g e -  

polte  B e a r b e i t u n g s w e r k z e u g   oder  die  W e r k z e u g e l e k t r o d e   mit  k o n s t a n t e r  

V o r s c h u b g e s c h w i n d i g k e i t   in  das  anodisch  gepol te   Werks tück   oder  die  W e r k -  

s t ü c k e l e k t r o d e   e i n s e n k t .   Zwischen  Werks tück   und  Werkzeug  bildet  s i c h  

p r o z e ß b e d i n g t   ein  A r b e i t s s p a l t   aus,  durch  den  die  E l ek t ro ly t l ö sung   mit  

hoher   Geschwind igke i t   strömt  und  dabei  die  im  A r b e i t s s p a l t   e n t s t e h e n d e n  

A b t r a g p r o d u k t e   und  die  durch  den  Stromfluß  e n t s t e h e n d e   Wärme  a b f ü h r t .  



Schl ießl ich  kann  man  eine  F o r m g e b u n g   auch  mit. Hilfe  von  Prägewalzen   o d e r  

Moletten  d u r c h f ü h r e n .   Das  Molet t ieren  e r fo lg t   d a d u r c h ,   daß  man  die  p r o f i -  

lierte  Obe r f l äche   e iner   un t e r   Druck  s t e h e n d e n   Formwalze  auf  der  zu  p r o f i -  

l i e renden  Fläche  a b f o r m t .  

Es  sind  nun  eine  Reihe  von  V e r f a h r e n   und  V o r r i c h t u n g e n   zum  e l e k t r o e r o s i v e n  

oder  e l e k t r o c h e m i s c h e n   Bea rbe i t en   v o n ' W e r k s t ü c k e n   bzw.  zum  Bea rbe i t en   v o n  

W e r k s t ü c k e n   u n t e r   V e r w e n d u n g   des  P r ä g e v o r g a n g s   bekann t ,   wobei  sich  die  B e -  

a r b e i t u n g   auf  eine  Anzahl  von  W e r k s t ü c k e n   v e r s c h i e d e n e r   Art,  jedoch  n i c h t  

auf  Meta l lbänder   bzw.  P r e ß b ä n d e r   bez ieh t ,   da  in  der  Fachwelt  ein  V o r u r t e i l  

gegen  die  A n w e n d u n g   der  seit  langem  b e k a n n t e n   Ver fahren   für  die  Zwecke  d e r  

Formgebung   oder   P ro f i l i e rung   von  M e t a l l b ä n d e r n ,   i n s b e s o n d e r e   von  P r e ß b ä n -  

de rn ,   b e s t a n d .   D a r ü b e r   h inaus   b e s t a n d   die  Schwie r igke i t ,   die  g e o m e t r i s c h  

unbes t immte   Form  der  P r e ß b a n d - A u ß e n f l ä c h e   und  deren  A b m e s s u n g e n   so  den  B e -  

a r b e i t u n g s w e r k z e u g e n   z u z u o r d n e n ,   daß  für  das  a n s p r u c h s v o l l e   Auge  b e f r i e d i -  

gende   O b e r f l ä c h e n t e x t u r e n   ohne  Ansä tze   h e r g e s t e l l t   werden  konn ten .   Zum 

Stand  der  T e c h n i k   wird  dabei  be i sp i e l swe i se   auf  die  d e u t s c h e n   P a t e n t -  

s c h r i f t e n   1  298  854,  1  440  999,  1  565  468  und  1  961  676,  die  b r i t i s c h e n  

P a t e n t s c h r i f t e n   856  340  und  885  793,  die  f r anzös i s che   P a t e n t s c h r i f t  

1  224  109  und  sch l ieß l ich   auf  die  U S - P a t e n t s c h r i f t e n   3  042  789  u n d  

3  363  082  v e r w i e s e n .  

Allgemein  b e k a n n t   ist  es  auch,   die  Mantel f läche  von  Walzen  zum  B e d r u c k e n  

und  Prägen  von  W e r k s t ü c k o b e r f l ä c h e n   mit  den  e rwähn ten   Ve r fah ren   zu  p r o f i -  

l ieren.  Dabei  we rden   der  Umfang  des  Werkzeuges   (oder  der  E lekt rode   bei  d e n  

e l e k t r o t h e r m i s c h e n   und  den  e l e k t r o c h e m i s c h e n   Ve r f ah ren )   und  der  Umfang  d e r  

zu  p ro f i l i e r enden   Walze  so  bemessen ,   daß  die  Rappor t l änge   auf  den  U m f a n g  

der  zu  p r o f i l i e r e n d e n   Walze  in  der  Regel  mehrfach  ganzzahl ig   u n t e r g e b r a c h t  

werden  k a n n .  

Dem  Erf inder   s tel l t   sich  die  Aufgabe ,   diesen  bei  Druck-  und  P r ä g e w a l z e n  

b e k a n n t e n   Stand  der  Technik   auf  die  P ro f i l i e rung   von  P r e ß b ä n d e r n   für   D o p -  

p e l b a n d p r e s s e n   zu  ü b e r t r a g e n ,   deren  Länge  abweichend  von  den  V e r h ä l t n i s s e n  

bei  Walzen  ein  Mehr faches   üb l icher   Walzenumfänge  b e t r ä g t ,   und  d a r ü b e r  

hinaus  nur  mit  g roßem  Aufwand  bes t immbar   ist.  E r schwerend   muß  fü r   d i e  

Zeit  der  B e a r b e i t u n g   diese  Länge  be ibeha l t en   oder  deren  Ä n d e r u n g   s t e t i g  

gemessen  oder  b e e i n f l u ß t   w e r d e n .  



Die  e r f i n d e r i s c h e   Lehre  s i e h t  v o r ,   am  Umfang  des  zu  bea rbe i t enden   P r e ß b a n -  

des  a u ß e r h a l b   des  zu  p ro f i l i e r enden   Teiles  der  P r e ß b a n d o b e r ± ' ä c h e   e i n e  

Te i lung   a n z u b r i n g e n ,   die  mit  einer  e n t s p r e c h e n d e n   Teilung  des  P r o f i l i e r -  

w e r k z e u g e s   in  Eingr i f f   s teh t   oder  die  mit  e l e k t r o n i s c h e n   oder  m e c h a n i s c h e n  

Mitteln  a u s g e w e r t e t ,   eine  S y n c h r o n i s i e r u n g   von  Werkzeug-   und  W e r k s t ü c k a b -  

wälzung  bei  der  A b b i l d u n g   des  O b e r f l ä c h e n p r o f i l s   durch   e l e k t r o t h e r m i s c h e s ,  

e l e k t r o c h e m i s c h e s   oder  umformendes   B e a r b e i t e n   e r l aub t .   Die  Teilung  d e s  

P r e ß b a n d u m f a n g e s   e n t s p r i c h t   einem  g a n z z a h l i g e n   Vielfachen  der  Teilung  d e s  

W e r k z e u g u m f a n g s   bzw.  des  auf  dem  W e r k z e u g u m f a n g   l iegenden  Rappor t s ,   w e n n  

d iese r   nicht  mit  dem  Werkzeugumfang   iden t i sch   i s t .  

Eine  Z w a n g s s y n c h r o n i s i e r u n g   zwischen  dem  Mantel  der  synchron   a n g e t r i e b e n e n  

Umlenktrommel  und  dem  P reßband   kann  be i sp i e l swe i se   mit  Hilfe  von  V e r z a h -  

n u n g e n   b e w e r k s t e l l i g t   werden ,   wie  es  in  der  O f f e n l e g u n g s s c h r i f t   2  737  629 

b e s c h r i e b e n   ist.  Dort  ist  an  den  S e i t e n k a n t e n   der  S t a h l b ä n d e r   eine  V e r z a h -  

nung   a n g e o r d n e t ,   die  in  eine  e n t s p r e c h e n d e   S t i r n v e r z a h n u n g   eines  H o h l z a h n -  

rades   an  der  Umlenktrommel  e i n g r e i f t .  

Diese  S y n c h r o n i s i e r u n g   mit  dem  Ziel,  eine  genau  ganzzah l ige   Anzahl  von  

W e r k z e u g u m f ä n g e n   auf  dem  P r e ß b a n d u m f a n g   abzuwälzen ,   stellt  s icher ,   daß  d e r  

Anfang  der  P r e ß b a n d s t r u k t u r   und  ihr  Ende  ohne  s i ch tba re   Ansätze  i n e i n a n d e r  

ü b e r g e h e n ,   wobei  auch  eventue l len   als  Sch lupf   zu  beze ichnenden   E r s c h e i -  

n u n g e n   Rechnung   g e t r a g e n   werden  m u ß .  

Zu  diesem  Zweck  wird  das  Preßband   ü b e r  z w e i   Umlenktrommein  g e s p a n n t   u n d  

über   die  K a n t e n v e r z a h n u n g   a n g e t r i e b e n .   Das  Werkzeug  oder  die  W e r k z e u g e l e k -  

t rode   wird  an  g e e i g n e t e r   Stelle  des  auf  die  Umlenktrommeln  g e s p a n n t e n  
P r e ß b a n d e s   zum  Eingriff   g e b r a c h t   und  in  A b w ä l z r i c h t u n g   a n g e t r i e b e n .   W e r d e n  

die  beiden  Ant r iebe   mechanisch  über  an  sich  b e k a n n t e   D i f f e r e n z i a l g e t r i e b e  

oder   e l ek t ron i sch   über   ebenso  bekann te   L a g e r e g e l s t e u e r u n g e n   s y n c h r o n i -  

s i e r t ,   dann  gel ingt   die  ansa tz f re ie   O b e r f l ä c h e n p r o f i l i e r u n g   von  P r e ß b ä n -  

dern  für  D o p p e l b a n d p r e s s e n ,   wobei  eine  bis  in  fe ins te   Details  g e h e n d e  

O b e r f l ä c h e n a b b i l d u n g   zwischen  Werkzeug  und  Werks tück   e r re ich t   w i r d .  



Die  b e i g e f ü g t e   Z e i c h n u n g   zeigt  schemat i sch   den  A b f o r m u n g s v o r g a n g   gemäß  dem 

V e r f a h r e n   der  E r f i n d u n g .   Über  die  Trommel  1  ist  das  zu  p r o f i l i e r e n d e  B a n d  

2  g e s p a n n t ,   das  in  P f e i l r i c h t u n g   6  a n g e t r i e b e n   wird.  Mit  dem  B e z u g s z e i c h e n  

3  ist  das  Werkzeug  bzw.  die  W e r k z e u g e l e k t r o d e   beze i chne t ,   deren  O b e r f l ä c h e  

4  auf  das  W e r k s t ü c k   2  abge fo rmt   wird.  Die  Abformung   erfolgt   dabei  im 

S y n c h r o n i s a t i o n s b e r e i c h   5  von  Werks tück   2  und  Werkzeug  3 .  



1.  V e r f a h r e n   zum  Prof i l ieren  von  M e t a l l b ä n d e r n ,   i n s b e s o n d e r e   von  P r e ß -  

b ä n d e r n   in  D o p p e l b a n d p r e s s e n ,   d  a  d  u  r  c   h  g  e  k  e n  n  z e  i  c  h  -  

n  e  t,  daß  man  am  Umfang  des  P r e ß b a n d e s   a u ß e r h a l b   des  zu  p r o f i l i e r e n d e n  

Teiles  der  P r e ß b a n d o b e r f l ä c h e   eine  Teifung  vor s i eh t ,   die  mit  einer  e n t -  

s p r e c h e n d e n   Te i lung   des  P r o f i l i e r w e r k z e u g s   in  Eingriff   s teh t   und  die,  mit 

e l e k t r o n i s c h e n   oder  mechan i schen   Mitteln  a u s g e w e r t e t ,   eine  S y n c h r o n i s i e -  

rung  von  W e r k z e u g -   und  W e r k s t ü c k a b w ä l z u n g   bei  der  Abbi ldung   des  O b e r -  

f l ä chenp ro f i l s   du rch   e l e k t r o t h e r m i s c h e s ,   e l e k t r o c h e m i s c h e s   oder  u m f o r m e n -  

des  Bea rbe i t en   e r l a u b t .  

2.  V e r f a h r e n   nach  A n s p r u c h   1,  d  a  d u  r  c   h  g  e  k  e  n   n  z  e  i  c  h  -  

n  e  t  ,   daß  die  Tei lung  des  P r e ß b a n d u m f a n g e s   einem  ganzzah l igen   Viel-  

fachen  der  Te i lung   des  Werkzeugumfanges   bzw.  des  auf  dem  W e r k z e u g u m f a n g  

l iegenden  R a p p o r t s   e n t s p r i c h t ,   wenn  d ieser   nicht  mit  dem  W e r k z e u g u m f a n g  

ident i sch   ist,  so  daß  der  Anfang  der  P r e ß b a n d s t r u k t u r   und  ihr  Ende  o h n e  

s i c h t b a r e   Ü b e r g ä n g e   i ne inander   ü b e r g e h e n .  
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