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(54)  Profilrollmaschine  mit  Kraftrahmen 

(57)  Eine  Profilrollmaschine  weist  zwei  zumindest 
ungefähr  parallele  Rollspindeln  (1,10)  auf,  die  mit  je  ei- 
nem  Rollkopf  (11,12)  zur  Bearbeitung  eines  Werkstücks 
versehen  sind.  Die  beiden  Rollspindeln  (1,10)  werden 
von  zwei  verschiebbaren  Schlitten  (4,40)  getragen,  die 
auf  einem  Maschinenbett  (3)  abgestützt  und  geführt 
sind.  Die  Profilrollmaschine  umfasst  ausserdem  einen 
Kraftrahmen  (2)  mit  zwei  Jochplatten  (21  ,22)  und  min- 

destens  zwei  die  Jochplatten  (21,22)  verbindenden,  je 
in  einem  Zugankerrohr  (25,26)  angeordneten  Zugan- 
kern  (23,24).  An  einer  der  Jochplatten  (22)  ist  ein  Hy- 
draulikzylinder  (5)  mit  einem  Zylinderkolben  (50)  zum 
Stossen  einer  der  Rollspindeln  (10)  in  Richtung  der  an- 
deren  (1)  angebracht.  Der  Kraftrahmen  (2)  ist  auf  dem 
Maschinenbett  (3)  so  in  Rollspindelstossrichtung  be- 
weglich  angeordnet  ist,  dass  auf  dieses  im  wesentlichen 
keine  Stoss-  und  Rollkräfte  übertragen  werden. 

FIG.1 
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Beschreibung 

[0001]  Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  ei- 
ne  Profilrollmaschine  mit  zwei  zumindest  ungefähr  par- 
allelen  Rollspindeln,  wie  sie  im  Oberbegriff  des  unab- 
hängigen  Patentanspruchs  1  definiert  ist. 
[0002]  Profilrollmaschinen  dienen  zum  Umformen  der 
Mantelfläche  rotationssymetrischer  Werkstücke  und 
werden  z.B.  zum  Rollen  von  Gewinden,  Schneckenpro- 
filen,  Verzahnungen,  Rändeln  und  Kordeln  sowie  zum 
Glattwalzen  eingesetzt.  Bekannte  Profilrollmaschinen 
der  hier  interessierenden  Art  umfassen  zwei  zumindest 
ungefähr  parallele  Rollspindeln  mit  je  einem  Rollkopf 
zur  Bearbeitung  eines  zwischen  den  Rollköpfen  ange- 
ordneten  Werkstücks  und  setzen  zum  Gewinderollen 
entweder  das  sogenannte  Einstechverfahren,  das 
Durchlaufverfahren  oder  das  kombinierte  Verfahren  ein. 
[0003]  Beim  Einstechverfahren  besitzt  das  auf  die 
Rollköpfe  geschliffene  Profil  den  gleichen  Steigungs- 
winkel  wie  das  Werkstück.  Während  des  Rollvorgangs 
bleibt  das  Werkstück  axial  ruhig;  es  besteht  daher  auch 
die  Möglichkeit,  bis  an  einen  Bund  zu  rollen.  Dieses  Ver- 
fahren  ist  sehr  genau  und  deshalb  zur  Herstellung  von 
Präzisionsgewinden  jeder  Art  gut  geeignet. 
[0004]  Beim  Durchlaufverfahren  besitzen  die  Roll- 
köpfe  am  Umfang  steigungslose  Rillen,  deren  Quer- 
schnittsform  dem  zu  rollenden  Profil  entspricht.  Die  Roll- 
spindeln  mit  den  Rollköpfen  werden  in  den  Flankenstei- 
gungswinkel  des  Werkstücks  eingeschwenkt,  so  dass 
sich  beim  Rollvorgang  das  Werkstück  bei  einer  vollen 
Umdrehung  um  eine  Steigung  axial  verschiebt. 
[0005]  Das  kombinierte  Verfahren  ist  eine  Verbindung 
zwischen  Einstech-  und  Durchlaufverfahren.  Die  Roll- 
köpfe  weisen  einen  Steigungswinkel  auf,  der  kleiner  ist 
als  derjenige  des  Werkstücks.  Die  dabei  entstehende 
Winkelabweichung  wird  durch  Schwenken  der  Rollspin- 
deln  ausgeglichen.  Dadurch  wird  erreicht,  dass  das 
Werkstück  einen  axialen  Vorschub  erhält,  der  jedoch 
kleiner  ist  als  beim  normalen  Durchlaufverfahren. 
[0006]  Bei  allen  diesen  Verfahren  hat  beim  Bearbei- 
ten  eines  Werkstücks  dieses  die  Tendenz,  die  beiden 
Rollspindeln  auseinanderzudrücken.  Diese  nach  aus- 
sen  wirkenden  Rollkräfte  sollten  von  der  Profilrollma- 
schine  so  weit  wie  möglich  aufgefangen  werden,  um  ein 
Auseinanderdriften  der  Rollspindeln  und  damit  Ferti- 
gungsungenauigkeiten  möglichst  zu  verhindern. 
[0007]  Von  der  Rollwalztechnik®  Abele  und  Höltich 
GmbH,  Engen/  Deutschland,  ist  eine  Profilrollmaschine 
mit  der  Bezeichnung  RWT  20  X  CNC/AC  bekannt,  bei 
der  zum  Auffangen  der  nach  aussen  wirkenden  Rollkräf- 
te  ein  Kraftrahmen  vorgesehen  ist.  Der  Kraftrahmen 
umfasst  zwei  Jochplatten  und  vier  die  Jochplatten  ver- 
bindende,  je  in  einem  Zugankerrohr  angeordnete  Zug- 
anker.  Die  beiden  Jochplatten  sind  auf  einem  Maschi- 
nenbett  fest  angebracht.  Eine  der  beiden  Rollspindeln 
wird  direkt  von  der  ersten  Jochplatte  getragen,  während 
die  andere  an  einem  Schlitten  gelagert  ist,  der  von  den 
vier  Zugankerrohren  geführt  wird.  Mittels  eines  an  der 

zweiten  Jochplatte  befestigten  Hydraulikzylinders  kann 
die  am  Schlitten  gelagerte  Rollspindel  in  Richtung  der 
anderen  gestossen  werden. 
[0008]  Diese  Profilrollmaschine  weist  den  Nachteil 

5  auf,  dass  die  während  der  Bearbeitung  eines  Werk- 
stücks  auftretenden  Rollkräfte  die  beiden  Jochplatten 
des  Kraftrahmens  um  eine  kleine  Strecke  auseinander- 
drücken  können  und  zudem  das  Maschinenbett  über  die 
Jochplatten  den  Rollkräften  ausgesetzt  ist.  Das  Maschi- 

10  nenbett  kann  daher  unter  anderem  nicht  als  präzise 
Messbasis  für  die  Bestimmung  der  Positionen  der  Roll- 
köpfe  für  allfällige  kompensatorische  Positionsverstel- 
lungen  des  einen  Rollkopfs  mittels  des  Hydraulikzylin- 
ders  verwendet  werden. 

75  [0009]  Angesichts  der  bei  den  bisher  bekannten  Pro- 
filrollmaschinen,  insbesondere  auch  der  oben  beschrie- 
benen  RWT  20  X  CNC/AC,  durch  die  Rollkräfte  verur- 
sachten  Probleme,  liegt  der  Erfindung  die  folgende  Auf- 
gabe  zugrunde.  Zu  schaffen  ist  eine  Profilrollmaschine 

20  der  eingangs  erwähnten  Art,  bei  der  im  wesentlichen  al- 
le  Rollkräfte  vom  Kraftrahmen  neutralisiert  werden. 
[0010]  Diese  Aufgabe  wird  durch  die  erfindungsge- 
mässe  Profilrollmaschine  gelöst,  wie  sie  im  unabhängi- 
gen  Patentanspruch  1  definiert  ist.  Bevorzugte  Ausfüh- 

25  rungsvarianten  ergeben  sich  aus  den  abhängigen  Pa- 
tentansprüchen. 
[0011]  Das  Wesen  der  Erfindung  besteht  darin,  dass 
bei  einer  Profilrollmaschine  mit  zwei  zumindest  unge- 
fähr  parallelen  Rollspindeln,  die  je  einen  Rollkopf  zur 

30  Bearbeitung  eines  Werkstücks  aufweisen,  und  Mitteln 
zum  Stossen  einer  der  Rollspindeln  in  Richtung  der  an- 
deren,  ein  Kraftrahmen  auf  einem  Maschinenbett  so  in 
Rollspindelstossrichtung  beweglich  angeordnet  ist, 
dass  auf  dieses  im  wesentlichen  keine  Stoss-  und  Roll- 

35  kräfte  übertragen  werden.  Der  Kraftrahmen  umfasst 
zwei  Jochplatten  und  mindestens  zwei  die  Jochplatten 
verbindende,  je  in  einem  Zugankerrohr  angeordnete 
Zuganker.  Die  Mittel  zum  Stossen  einer  der  Rollspindeln 
in  Richtung  der  anderen  sind  teilweise  an  einer  der 

40  Jochplatten  befestigt  oder  abgestützt. 
[0012]  Durch  die  bewegliche  Anordnung  des  Kraft- 
rahmens  auf  dem  Maschinenbett  ist  gewährleistet,  dass 
im  wesentlichen  alle  Rollkräfte  vom  Kraftrahmen  neu- 
tralisiert  werden.  Dies  schafft  unter  anderem  die  Mög- 

45  lichkeit,  das  Maschinenbett  als  stabile  Messbasis  für  die 
Bestimmung  der  Positionen  der  Rollköpfe  zu  verwen- 
den. 
[001  3]  Vorzugsweise  ist  der  Kraftrahmen  genau  an  ei- 
ner  Stelle  fest  mit  dem  Maschinenbett  verbunden.  Auf 

so  diese  Art  ist  der  Kraftrahmen  auf  dem  Maschinenbett 
verankert,  aber  trotzdem  in  Rollspindelstossrichtung 
beweglich. 
[0014]  Mit  Vorteil  ist  eine  Rollspindel  bzw.  sind  beide 
Rollspindeln  von  einem  Schlitten  getragen,  der  bzw.  die 

55  auf  dem  Maschinenbett  abgestützt  und  geführt  ist  bzw. 
sind.  Aufgrund  der  Stabilität  des  Maschinenbetts  wird 
der  bzw.  werden  die  Schlitten  vergleichsweise  präzise 
geführt.  Dadurch  können  unnötige  Fertigungsungenau- 
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igkeiten  vermieden  werden. 
[0015]  Eine  bevorzugte  Ausführungsvariante  der  er- 
findungsgemässen  Profilrollmaschine  weist  eine  auf 
dem  Maschinenbett  angeordnete  Längenmesseinrich- 
tung  auf,  mit  der  die  Position  des  oder  der  Schlitten  be-  s 
züglich  des  Maschinenbetts  messbar  ist,  sowie  vorteil- 
hafterweise  eine  Steuerung,  die  die  Mittel  zum  Stossen 
einer  der  Rollspindeln  in  Richtung  der  anderen  in  Funk- 
tion  der  Messergebnisse  der  Längenmesseinrichtung 
so  steuert,  dass  eine  allfällige  Längendehnung  des  10 
Kraftrahmens  kompensiert  wird.  Die  Auswirkungen  der 
Rollkräfte  auf  die  Positionen  der  Rollköpfe  können  auf 
diese  Weise  vollständig  neutralisiert  und  Fertigungsun- 
genauigkeiten  vermieden  werden. 
[0016]  Vorzugsweise  ist  der  Kraftrahmen  derart  vor-  15 
gespannt,  dass  die  Zuganker  unter  Zug  und  die  Zugan- 
kerrohre  unter  Druck  stehen.  Bei  der  Bearbeitung  eines 
Werkstücks  entlasten  die  auftretenden  Rollkräfte  die 
Zugankerrohre  und  belasten  die  Zuganker.  Die  Vor- 
spannungskraft  sollte  grösser  sein  als  die  maximalen  20 
Rollkräfte,  damit  die  Jochplatten  zu  keinem  Zeitpunkt 
von  den  Zugankerrohren  abheben.  Dank  dieser  Vor- 
spannung  kann  die  von  den  Rollkräften  bewirkte  Län- 
genausdehnung  des  Kraftrahmens  erheblich  reduziert 
werden.  Ausserdem  erfolgt  die  Loslösung  der  Rollköpfe  25 
vom  Werkstück  beim  Zurückfahren  der  Rollspindel  oder 
-spindein  schneller  als  bei  nicht  vorgespanntem  Kraft- 
rahmen. 
[001  7]  Im  folgenden  wird  die  erfindungsgemässe  Pro- 
filrollmaschine  unter  Bezugnahme  auf  die  beigefügten  30 
Zeichnungen  anhand  eines  Ausführungsbeispiels  de- 
taillierter  beschrieben.  Es  zeigen: 

Fig.  1  -  eine  Perspektivansicht  einer  erfindungsge- 
mässen  Profilrollmaschine,  wobei  gewisse  35 
Maschinenteile  und  -Verschalungen  aus 
Übersichtlichkeitsgründen  weggelassen 
wurden; 

Fig.  2  -  den  Werkzeugteil  der  Profilrollmaschine  40 
von  Fig.  1  in  einer  teilweise  geschnittenen 
Ansicht  von  vorne; 

Fig.  3  -  eine  Draufsicht  auf  den  Werkzeugteil  der 
Profilrollmaschine  von  Fig.  1  ,  wobei  gewis-  45 
se  Teile  strichpunktiert  dargestellt  sind  oder 
weggelassen  wurden,  und 

Fig.  4  -  einen  Schnitt  durch  den  Werkzeugteil  der 
Profilrollmaschine  von  Fig.  1  gemäss  der  so 
Linie  l-l  in  Fig.  2,  wobei  gewisse  Teile  strich- 
punktiert  dargestellt  sind. 

[0018]  Das  in  den  Fig.  1  bis  4  dargestellte  Ausfüh- 
rungsbeispiel  einer  erfindungsgemässen  Profilrollma-  55 
schine  umfasst  ein  auf  ein  Gestell  7  montiertes,  verwin- 
dungssteifes,  gegossenes  Maschinenbett  3,  auf  das 
vier  vorgespannte  Führungsschienen  31-34  für  zwei 

Schlitten  4,  40  geschraubt  sind.  Die  beiden  Schlitten  4, 
40  stützen  sich  über  je  drei  Füsse  41-43  bzw.  441-443 
auf  den  Führungsschienen  31-34  ab,  sind  entlang  die- 
ser  verschiebbar  und  tragen  über  Rollspindellagerun- 
gen  1  3  bzw.  1  4  je  eine  Rollspindel  1  bzw.  10.  Die  Roll- 
spindeln  1,  10  weisen  zur  Bearbeitung  eines  Werk- 
stücks  je  einen  Rollkopf  11  bzw.  12  mit  einem  geeigne- 
ten  Profil  auf.  Zum  Halten  des  Werkstücks  dient  eine 
nicht  gezeichnete,  auf  dem  Maschinenbett  3  angeord- 
nete  Werkstückhalterung. 
[0019]  Das  Maschinenbett  3  trägt  des  weiteren  einen 
Kraftrahmen  2  mit  zwei  Jochplatten  21  ,  22  und  zwei  die 
Jochplatten  21  ,  22  verbindenden,  je  in  einem  Zuganker- 
rohr  25,  26  angeordneten  Zugankern  23,  24.  Der  Kraft- 
rahmen  2  ist  nach  innen  vorgespannt,  wobei  die  Zugan- 
ker  23,  24  unter  Zug  und  die  Zugankerrohre  25,  26  unter 
Druck  stehen,  und  über  den  Zuganker  24  und  das  Zug- 
ankerrohr  26  mittels  Schrauben  27  nur  an  einer  Stelle 
fest  mit  dem  Maschinenbett  3  verbunden.  Dadurch  ist 
der  Kraftrahmen  2  gegenüber  dem  Maschinenbett  3  in 
Zugankerlängsrichtung,  die  der  Schlittenverschie- 
bungsrichtung  und  damit  der  Rollspindelstossrichtung 
entspricht,  bis  auf  diese  eine  Stelle  prinzipiell  beweglich. 
Die  beiden  Enden  des  Zugankerrohrs  26  sind  ausser- 
dem  je  von  einer  am  Maschinenbett  3  angebrachten  La- 
gerung  6  bzw.  60  geführt  und  weisen  einen  im  Vergleich 
zum  mittleren  Teil  des  Zugankerrohrs  26  kleineren 
Durchmesser  auf. 
[0020]  Der  Kraftrahmen  2  ist  so  auf  dem  Maschinen- 
bett  3  angeordnet,  dass  die  beiden  Zugankerrohre  25, 
26  Raum  lassen  für  ein  Beschicken  des  Werkstückbe- 
arbeitungsbereichs  mit  Werkstücken  sowohl  von  vorne 
als  auch  von  oben  bzw.  das  Anbringen  von  horizontalen 
und  vertikalen  Beschickungseinrichtungen. 
[0021]  Für  das  Stossen  des  Schlittens  40  mit  der  Roll- 
spindel  1  0  in  Richtung  der  Rollspindel  1  ist  an  der  Joch- 
platte  22  ein  Hydraulikzylinder  5  mit  einem  Zylinderkol- 
ben  50  angebracht.  Der  Zylinderkolben  50  ist  mit  dem 
Schlitten  4  fest  verbunden  und  stösst  diesen  von  der 
Jochplatte  22  weg  oder  zieht  ihn  zu  dieser  hin,  je  nach- 
dem  ob  dem  Hydraulikzylinder  5  Hydrauliköl  zugeführt 
oder  entnommen  wird.  Der  Schlitten  4  ist  über  ein  Di- 
stanzstück  44  fest  mit  der  Jochplatte  21  verbunden. 
[0022]  Der  Hydraulikzylinder  5  wird  von  einem  in  ei- 
nem  Antriebsblock  8  angeordneten  Hydraulikaggregat 
betrieben,  das  eine  geregelte  Hochdruck/Niederdruck- 
Innenzahnradpumpe  81,  Druckbegrenzungsventile, 
Ventilatoren,  einen  Thermostat,  einen  Nebenstromküh- 
ler  und  eine  Nebenstrompumpe  82  aufweist.  Im  An- 
triebsblock  8  ist  ausserdem  ein  stufenlos  regelbarer  An- 
trieb  für  die  beiden  Rollspindeln  1  ,  10  angeordnet,  wobei 
Riemen  83,  84  und  Wellen  85-88  zur  Kraftübertragung 
dienen.  In  Fig.  1  nicht  dargestellt  sind  Gelenkwellen  zwi- 
schen  der  Rollspindel  1  und  der  Welle  86  sowie  der  Roll- 
spindel  1  0  und  der  Welle  88.  Diese  Ermöglichen  ein  seit- 
liches  Verschieben  sowie  für  das  Durchlaufverfahren 
ein  Schwenken  der  Rollspindeln  1,10. 
[0023]  Die  Steuerung  der  Profilrollmaschine  ist  in  ei- 
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nem  Steuerschrank  9  mit  integriertem  Klimagerät  ange- 
ordnet  und  umfasst  eine  Steuerung  mit  Verstärker  für 
den  stufenlos  regelbaren  Antrieb  und  das  Hydraulikag- 
gregat  sowie  eine  speicherprogrammierbare  Steue- 
rung,  die  für  einen  sicherheitskonformen  Ablauf  des 
Rollvorgangs  sorgt  und  über  genügend  Kapazität  für  ei- 
ne  eventuelle  Integration  der  Profilrollmaschine  in  einen 
automatischen  Fertigungsprozess  verfügt. 
[0024]  Die  Bedienung  der  Profilrollmaschine  erfolgt 
über  ein  nicht  dargestelltes  Bedienfeld. 
[0025]  Zu  der  vorbeschriebenen  erfindungsgemäs- 
sen  Profilrollmaschine  sind  weitere  konstruktive  Varia- 
tionen  realisierbar.  Hier  ausdrücklich  erwähnt  sei  noch, 
dass  die  Rollspindeln  1  und  10  anstatt  mit  einem  einzi- 
gen  stufenlos  regelbaren  Antrieb  über  Riemen  auch  auf 
eine  andere  Weise  angetrieben  werden  können,  z.B.  mit 
zwei  elektronisch  gesteuerten  AC-Servomotoren. 

Patentansprüche 

1.  Profilrollmaschine  mit  zwei  zumindest  ungefähr 
parallelen  Rollspindeln  (1,10),  die  je  einen  Rollkopf 
(11,12)  zur  Bearbeitung  eines  Werkstücks  aufwei- 
sen,  Mitteln  zum  Stossen  einer  der  Rollspindeln 
(10)  in  Richtung  der  anderen  (1)  und  einem  Kraft- 
rahmen  (2)  mit  zwei  Jochplatten  (21,22)  und  min- 
destens  zwei  die  Jochplatten  (21  ,22)  verbinden- 
den,  je  in  einem  Zugankerrohr  (25,26)  angeordne- 
ten  Zugankern  (23,24),  wobei  die  Mittel  zum  Stos- 
sen  einer  der  Rollspindeln  (10)  in  Richtung  der  an- 
deren  (1  )  teilweise  an  einer  der  Jochplatten  (21  ,22) 
befestigt  oder  abgestützt  sind,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dass  der  Kraftrahmen  (2)  auf  einem  Ma- 
schinenbett  (3)  so  in  Rollspindelstossrichtung  be- 
weglich  angeordnet  ist,  dass  auf  dieses  im  wesent- 
lichen  keine  Stoss-  und  Rollkräfte  übertragen  wer- 
den. 

2.  Profilrollmaschine  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  der  Kraftrahmen  (2)  genau  an 
einer  Stelle  fest  mit  dem  Maschinenbett  (3)  verbun- 
den  ist. 

3.  Profilrollmaschine  nach  Anspruch  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  feste  Verbindung  des  Kraft- 
rahmens  (2)  mit  dem  Maschinenbett  (3)  über  einen 
der  Zuganker  (24)  und/oder  eines  der  Zugankerroh- 
re  (26)  erfolgt. 

4.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  beiden  En- 
den  eines  der  Zugankerrohre  (26)  je  von  einer  am 
Maschinenbett  (3)  angebrachten  Lagerung  (6,60) 
geführt  sind  und  einen  im  Vergleich  zum  mittleren 
Teil  des  Zugankerrohrs  (26)  kleineren  Durchmesser 
aufweisen  können. 

5.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis 

5.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
5  bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  sie  minde- 

stens  einen  auf  dem  Maschinenbett  (3)  abgestütz- 
ten  und  geführten  Schlitten  (4,40)  aufweist,  der  eine 
der  Rollspindeln  (1,10)  trägt. 

10  6.  Profilrollmaschine  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  die  beiden  Rollspindeln  (1,10) 
von  je  einem  Schlitten  (4,40)  getragen  sind. 

7.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
15  bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  auf  dem  Ma- 

schinenbett  (3)  eine  Längenmesseinrichtung  ange- 
ordnet  ist,  mit  der  die  Position  des  oder  der  Schlitten 
(4,40)  bezüglich  des  Maschinenbetts  (3)  messbar 
ist. 

20 
8.  Profilrollmaschine  nach  Anspruch  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  dass  sie  eine  Steuerung  aufweist, 
die  die  Mittel  zum  Stossen  einer  der  Rollspindeln 
(10)  in  Richtung  der  anderen  (1)  in  Funktion  der 

25  Messergebnisse  der  Längenmesseinrichtung  so 
steuert,  dass  eine  allfällige  Längendehnung  des 
Kraftrahmens  (2)  kompensiert  wird. 

9.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
30  bis  8,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  die  Mittel  zum 

Stossen  mindestens  einer  der  Rollspindeln  (10)  in 
Richtung  der  anderen  (1  )  einen  an  der  einen  Joch- 
platte  (22)  befestigten  Hydraulikzylinder  (5)  umfas- 
sen. 

35 
10.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  9,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Kraftrah- 
men  (2)  derart  vorgespannt  ist,  dass  die  Zuganker 
(23,24)  unter  Zug  und  die  Zugankerrohre  (25,26) 

40  unter  Druck  stehen. 

11.  Profilrollmaschine  nach  einem  der  Ansprüche  1 
bis  1  0,  dadurch  gekennzeichnet,  dass  der  Kraftrah- 
men  (2)  genau  zwei  Zugankerrohre  (25,26)  auf- 

45  weist,  die  so  angeordnet  sind,  dass  Raum  bleibt  für 
ein  Beschicken  des  Werkstückbearbeitungsbe- 
reichs  mit  Werkstücken  sowohl  von  vorne  als  auch 
von  oben  bzw.  das  Anbringen  von  horizontalen  und/ 
oder  vertikalen  Beschickungseinrichtungen. 
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