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@ Verfahren zum Profilieren von Metallbiandern.

() Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Profilieren von
Metallbandern (2), insbesondere von Prebandern in Dop-
pelbandpressen, das dadurch gekennzeichnet ist, dal man
am Umfang des PreBbandes (2) auBerhalb des zu profilieren-
den Teiles.der PreBbandoberflache 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 Werkstiickabwalzung bei der Abbildung des

Oberflachenprofils durch elektrothermisches, elektrochemi-
sches oder umformendes Bearbeiten erlaubt. Dabei ent-
spricht die Teilung des PreBbandumfanges einem ganzzahli-
gen Vielfachen der Teilung des Werkzeugumfanges, sodaR
der Anfang der PreRBbandstruktur und ihr Ende ohne sichtbare
Ubergange ineinander ibergehen. Das Verfahren hat deshalb

besondere Bedeutung, weil es die Profilierung von PreB- -
béndern fir Doppelbandpressen erlaubt, deren Lénge abwei- |
chend von den Verhaltnissen bei Walzen ein Mehrfaches Gibli-

‘cher Walzenumfange betragt und dariberhinaus nur mit gro-
Rem Aufwand bestimmbar ist, weil die Lange wahrend der
-Bearbeitungszeit beibehalten oder deren Anderung stetig
gemessen oder beeinfluBt werden muR.
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Verfahren zum Proﬁliéren von Metallbandern

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Profilieren von Metall-
bdndern, insbesondere von Preflbandern in Doppelbandpressen.

Das Profilieren von Werkstiickoberfldchen, in diesem Fall von PreBbandober-
fl'échén, kann durch Pragen oder durch Entfernen oder Abtragen von Werk-
stoff am Werkstlick zum Zwecke der Formgebung erfolgen; letzteres ist als
sogenannte spanende oder spanabhebende Bearbeitung allgemein bekannt.

Hierzu gehdren beispielsweise das MeiBeln, Hobeln, StoBen, S2gen, Drehen,
Frasen, Schleifen, Bohren usw.

Es ist weiter bekannt, das Abtragen von Material auf elektrothermischem, -
funkenerosivem oder elektrochemischem Wege vorzunehmen. Das elektrothermi-
sche Abtragen erfolgt in einem stationdren Entladungsvorgang im Lichtbo-
gen, wobei der Abtragevorgang rein thermischer Natur ist. Beim elektro-
erosiven Verfahren erfolgt das Abtragen durch Funkenerosion bei der die
Entladungsvorgange nicht stationdr sind, sondern durch besondere Energie-
quellen gesteuert werden, die die Funkenstrecke mit impulsartigen Energie-
stoBen versorgen. Dabei kénnen die Elektroden zur Unterstlitzung der Ab-
tragewirkung zusatzliche mechanische Schwing- und Rotationsbewegungen aus-
fGhren. Durch Einbringen einer dielektrischen Arbeitsflissigkeit zwischen

die Elektroden kann ihre Entfernung voneinander wesentlich verringert wer--
den, wodurch die Abtragewirkung der Ehtladung ganz erheblich vergroBert
werden kann. Das Abtragen auf elektrochemischem Wege oder auch elektro-
chemisches Senkén genannt geschieht dadurch, daf man das kathodisch ge-
polte Bearbeitungswerkzeug oder die Werkzeugelektrode mit konstanter
Vorschubgeschwindigkeit in das anodisch gepolte Werkstiick oder die Werk-
stiickelektrode einsenkt. Zwischen Werkstiick und Werkzeug bildet sich
prozeBbedingt ein Arbeitsspalt aus, durch den die Elektrolytldsung mit

hoher Geschwindigkeit strémt und dabei die im Arbeitsspalt entstehenden
Abtragprodukte und die durch den StromfluB entstehende Wirme abfiihrt.
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SchiieBlich kann man eine Formgebung auch mit' Hilfe von Pragewalzen oder
Moletten durchfuhren. Das Molettieren erfolgt dadurch, dal man die profi-
lierte Oberfldche einer unter Druck stehenden Formwalze auf der zu profi-
lierenden Flache abformt. 7

Es sind nun eine Reihe von Verfahren und Vorrichtungen zum elektroerosiven
oder elektrochemischen Bearbeiten von ‘Werkstlicken bzw. zum Bearbeiten von
Werkstiicken unter Verwendung des Prégevorgangs bekannt, wobei sich die Be-
arbeitung auf eine Anzahl von Werkstlicken verschiedener Art, jedoch nicht
auf Metallbander bzw. Preflbiander bezieht, da in der Fachwelt ein Vorurteil
gegen die Anwendung der seit langem bekannten Verfahren fur die Zwecke der
Formgebung oder Profilierung von Metallbdndern, insbesondere von PreBbin-
dern, bestand. Dariiber hinaus bestand die SchWierigkeit, die geometrisch
unbestimmte Form der PreBband-AuBenfliche und deren Abmessungen so den Be-
arbeitungswerkzeugen zuzuordnen, daB fir das anspruchsvolie Auge befriedi-
gende Oberflachentexturen ohne Ansdtze hergestellt werden konnten. Zum
Stand der Technik wird dabei beispielsweise auf die deutschen Patent-
schriften 1 298 854, 1 440 9939, 1 565 468 und 1 961 676, die britischen
Patentschriften 856 340 und 885 793, die franzdsische Patentschrift

1 224 109 und schlieBlich auf die US-Patentschriften 3 042 789 und

3 363 082 verwiesen. : '

Allgemein bekannt ist es auch, die Mantelflache von Walzen zum Bedrucken
und Pragen von Werkstlickoberfldchen mit den erwdhnten Verfahren zu profi-
lieren. Dabei werden der Umfang des Werkzeuges (oder der Elektrode bei den
elektrothermischen und den elektrochemischen Verfahren) und der Umfang der
zu profilierenden Walze so bemessen, aaB die Rapportlange auf den Umfang -
der zu profilierenden Walze in der Regel mehrfach ganzzahlig untergebracht
werden kann.

Dem Erfinder stellt sich die Aufgabe, diesen bei Druck- und Pragewalzen
bekannten Stand der Technik auf die Profilierung von Preflbandern fir Dop-
pelbandpressen zu Ubertragen, deren Lange abweichend von den Verhaltnissen
bei Walzen ein Mehrfaches {iblicher Walzenumfinge betrdgt, und dariber
hinaus nur mit groBem Aufwand bestimmbar ist. Erschwerend muB fiir die

Zeit der Bearbeitung diese Lidnge beibehalten oder deren Anderung stetig
gemessen oder beeinfiuBt werden.
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Die erfinderische Lehre sieht vor, am Umfang des zu bearbeitenden PreBban-
des auBerhalb des zu profilierenden Teiles der PreBbandoberf'iche eine
Teilung anzubringen, die mit einer entsprechenden Teilung des Profilier-
werkzeuges in Eingriff steht oder die mit elektronischen oder mechanischen
Mitteln ausgewertet, eine Synchronisierung von Werkzeug- und Werkstiickab-
walzung bei der Abbildung des Oberﬂéchenpr‘ofils durch elektrothermisches,
elektrochemisches oder umformendes Bearbeiten erlaubt. Die Teilung des
PreBbandumfanges entspricht einem ganzzahligen Vielfachen der Teilung des
Werkzeugumfangs bzw. des auf dem Werkieughmfang liegenden Rapports, wenn
dieser nicht mit dem Werkzeugumfang identisch ist. '

Eine Zwangssynchronisierung zwischen dem Mantel der synchron angetriebenen
Umlenktrommel und dem PreBband kann beispielsweise mit Hilfe von Verzah-
nungen bewerkstelligt werden, wie es in der Offenlegungsschrift 2 737 629
beschrieben ist. Dort ist an den Seitenkanten der Stahlbander eine Verzah-

nung angeordnet, die in eine entsprechende Stirnverzahnung eines Hohlzahn-
rades an der Umlenktrommel eingreift.

Diese Synchronisierung mit dem Ziel, eine genau ganzzahlige Anzahl von
Werkzeugumfangen auf dem PreBbandumfang abzuwaizen, stellt sicher, daB der
Anfang der PreBbandstruktur und ihr Ende ohne sichtbare Ansdtze ineinander
Ubergehen, wobei auch eventuellen als Schlupf zu bezeichnenden Erschei-
nungen Rechnung getragen werden muB.

Zu diesem Zweck wird das PreBband iliber zwei Umlenktrommeln gespannt und
uber die Kantenverzahnung angetrieben. Das Werkzeug oder die Werkzeugelek-
trode wird an geeigneter Stelle des auf die Umlenktrommeln gespannten
PreBbandes zum Eingriff gebracht und in Abwalzrichtung angetrieben. Werden
die beiden Antriebe mechanisch Uber an sich bekannte Differenzialgetriebe
oder elektronisch liber ebenso bekannte Lageregelsteuerungen synchroni-
siert, dann gelingt die ansatzfreie Oberflachenprofilierung von Prefban-

dern fiir Doppelbandpressen, wobei eine bis in feinste Details gehende

Oberflichenabbildung zwischen Werkzeug und Werkstiick erreicht wird.
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Die beigefiigte Zeichnung zeigt schematisch den Abformungsvorgang gemafl dem
Verfahren der Erfindung. Uber die Trommel 1 ist das zu profilierende Band

2 gespannt, das in Pfeilrichtung 6 angetrieben wird. Mit dem Bezugszeichen

3 ist das Werkzeug bzw. die Weszeugelektrode bezeichnet, deren Oberflache

4 auf das Werkstlick 2 abgeformt wird. Die Abformung erfoigt dabei im
Synchronisationsbereich 5 von Werkstiick 2 und Werkzeug 3.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Profilieren von Metallbdndern, insbesondere von Pref-
biandern in Doppelbandpressen, dadur ch gekennzeich-
net, daB man am Umfang des PreBbandes auBlerhalb des zu profilierenden
Teiles der PreBbandoberfiiche eine Teilung vorsieht, die mit einer ent-
sprechenden Teilung des Profilierwerkzeugs in Eingriff steht und die, mit
elektronischen oder mechanischen Mitteln ausgewertet, eine Synchronisie-
rung von Werkzeug- und Werkstiickabwilzung bei der Abbildung des Ober-

flachenprofils durch elektrothermisches, elektrochemisches dder‘ umformen-
des Bearbeiten erlaubt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich -
net, daB die Teilung des PreBbandumfanges einem ganzzahligen Viel-
fachen der Teilung des Werkzeugumfanges bzw. des auf dem Werkzeugumfang
liegenden Rapports entspricht, wenn dieser nicht mit dem Werkzeugumfang

identisch ist, so daB der Anfang der PreBbandstruktur und ihr Ende ohne
sichtbare Uberginge ineinander (ibergehen. 7
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