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(54) Kaltwalzprofiliermaschine

(57)  Die Erfindung betrifft eine Kaltwalzprofilierma-
schine zur Herstellung von profilierten Werkstlicken, mit
in Vorschubrichtung eines Werkstiickes hintereinander
angeordneten Werkzeugtragerwellen (12) zur Auf-
nahme von Profilierwerkzeugen, mit wenigstens einer
Antriebseinheit, mittels derer die Werkzeugtragerwellen
(12) antreibbar sind, sowie mit einem Maschinengestell

Fls. r 3

(10), auf dem die Werkzeugtragerwellen (12) montiert
sind. Erfindungsgemal sind auf dem Maschinengestell
(10) wenigstens zwei Reihen von in Vorschubrichtung
eines Werkstiickes hintereinander angeordneten Werk-
zeugtragerwellen (12) angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kalt-
walzprofiliermaschine zur Herstellung von profilierten
Werkstlicken, mit in Vorschubrichtung eines Werkstlk-
kes hintereinander angeordneten Werkzeugtragerwel-
len zur Aufnahme von Profilierwerkzeugen, mit
wenigstens einer Antriebseinheit, mittels derer die
Werkzeugtragerwellen antreibbar sind, sowie mit einem
Maschinengestell, auf dem die Werkzeugtragerwellen
montiert sind.

[0002] Derartige Kaltwalzprofiliermaschinen werden
verwendet, um aus Bandern oder Blechstreifen profi-
lierte Werkstlicke auch mit verhaltnismaRig komplexen
Querschnitten herzustellen. Die Werkstiicke durchlau-
fen wahrend des Herstellvorganges mit hoher Prazision
und Geschwindigkeit eine Reihe von hintereinander
angeordneten und mit Profilierwerkzeugen versehenen
Werkzeugtragerwellen, die Ublicherweise paarweise
angeordnet sind, und werden hierbei in der gewtinsch-
ten Weise geformt. Auf den Werkzeugtragerwellen sind
zur Profilierung entsprechende Profilierwerkzeuge bzw.
Profilierrollen verdrehfest angeordnet, die mit dem
Werkstlick bei dessen Durchlauf in Kontakt treten und
entsprechend die Profilierung bewirken. Die Anzahl der
hintereinander angeordneten Werkzeugtragerwellen
bzw. Profilierwerkzeuge hangt von der Art bzw. Komple-
xitéat des gewlinschten Profils ab.

[0003] Der Antrieb der Werkzeugtragerwellen erfolgt
im allgemeinen mittels einer Antriebseinheit, die mit
mehreren Getriebeeinheiten verbunden ist. Diese wei-
sen jeweils eine Antriebswelle auf, die mit einer Werk-
zeugtragerwelle verbunden ist und im Betrieb der
Profiliermaschine entsprechend die Drehbewegung der
Profilierwerkzeuge verursacht. Die Getriebe und
Antriebswellen sind Ublicherweise auf einem Maschi-
nengestell im Bereich neben den hintereinander ange-
ordneten Werkzeugtragerwellen vorgesehen.

[0004] Bei derartigen gattungsgemafen Profilierma-
schinen ist es jedoch nachteilig, dal® im betriebsberei-
ten Zustand der Profiliermaschine jeweils nur ein durch
die Wahl der Profilierwerkzeuge entsprechend vorgege-
benes Profil erzeugt werden kann. Soll ein andersartig
profiliertes Werkstlick hergestellt werden, ist der Wech-
sel der Profilierwerkzeuge erforderlich, was einen ent-
sprechenden Montageaufwand sowie den in dieser Zeit
andauernden Stillstand der Anlage bedingt.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung eine gattungsgemafRe Kaltwalzprofilierma-
schine dahingehend weiterzubilden, da diese auch fle-
xibel fur die Herstellung unterschiedlich profilierter
Werkstlicke einsetzbar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Kalt-
walzprofiliermaschine gemalR dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 dadurch geldst, dal auf dem Maschinen-
gestell wenigstens zwei Reihen von in Vorschubrich-
tung eines Werkstlckes hintereinander angeordneten
Werkzeugtragerwellen angeordnet sind. Dadurch wird
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der Vorteil erreicht, dafy mit ein und derselben Maschine
gleichzeitig und ohne Stillstandszeiten oder Umbauar-
beiten unterschiedliche Profile bzw. entsprechend
unterschiedlich profilierte Werkstlicke herstellbar sind.
Dabei entfallen erfindungsgemal die Umbauarbeiten
fur den Einsatz anders profilierter Profilierwerkzeuge,
da gleichzeitig unterschiedliche Profile herstellbar sind.
Die erfindungsgemaRe  Kaltwalzprofiliermaschine
ermoglicht nicht nur die problemlose Herstellung unter-
schiedlicher Profile, sondern erlaubt auch bei Einsatz
gleicher Profilierwerkzeuge in beiden Reihen eine
Anpassung an den mengenmafRigen Bedarf der profi-
lierten Werksstilicke. Hierbei ist es mdglich, bei gerin-
gen Stlickzahlen nur eine der Reihen von
Werkzeugtragerwellen zu betreiben, wahrend die
andere Reihe stillsteht oder ungenutzt mitlduft. Ander-
seits lassen sich bei entsprechendem Bedarf auch pro-
blemlos hohe Stiickzahlen realisieren.

[0007] Weitere Vorteile ergeben sich daraus, dal fir
die erfindungsgemalen, wenigstens zwei Reihen von
Werkzeugtragerwellen nur eine Antriebs- und Steuer-
technik bzw. eine integrierte Gesamtsteuerung und nur
ein Maschinengestell eingesetzt werden muR. Durch
den dabei moéglichen Automatisierungsgrad sowie auf-
grund des héheren Durchsatzes ergibt sich eine Redu-
zierung der Fertigunskosten. Der ,Break-Even" des
Einsatzes einer Profiliermaschine gegeniber der dis-
kontinuierlichen Produktion (Abkantbank) verschiebt
sich insbesondere bei geringen Stiickzahlen deutlich
zugunsten der Profiliermaschine. Die Verwendung nur
eines Maschinengestells fuhrt ferner dazu, daR die
Gesamtanlage einen geringeren Platzbedarf bean-
sprucht.

[0008] Besonders vorteilhaft ist es, wenn wenigstens
ein mit der Antriebseinheit in Verbindung stehendes
Getriebe vorgesehen ist, das zwischen zwei parallel
verlaufenden Reihen von Werkzeugtragerwellen auf
dem Maschinengestell angeordnet ist. Es kbnnen meh-
rere Getriebe vorgesehen sein, die synchron von der
Antriebseinheit angetrieben werden und die die Werk-
zeugtragerwellen entsprechend mit identischer Rotati-
onsgeschwindigkeit antreiben. Die Anzahl der Getriebe
entspricht vorteilhaft der Anzahl der Paare von Werk-
zeugtragerwellen (Stiche). Es ist moglich, die Getriebe
derart auszufiihren, daR die beiden parallel verlaufen-
den Reihen von Werkzeugtragerwellen mit derselben
oder auch mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
betrieben werden.

[0009] Von dem Getriebe kdnnen sich zwei Antriebs-
wellen erstrecken, die mit Werkzeugtragerwellen beider
Reihen von Werkzeugtragerwellen verbindbar sind.
[0010] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Werk-
zeugtragerwelle in Lagern aufgenommen sind, die in
Lagerschalen angeordnet sind. Es kénnen eine Befesti-
gungsvorrichtung sowie eine Fixiervorrichtung vorgese-
hen sein, wobei die Lagerschalen auf der
Fixiervorrichtung aufgenommen sind und mittels der
Befestigungsvorrichtung in der gewiinschten Position
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arretiert werden. Vorteilhaft ist es, wenn sowohl die
obere als auch die untere der im allgemeinen jeweils
paarweise angeordneten Lagerschalen unabhangig
voneinander mittels der Befestigungsvorrichtung in
einer beliebigen Position arretierbar sind.

[0011] Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung der
vorliegenden Erfindung sind Werkzeugtragereinheiten
vorgesehen, die jeweils wenigstens zwei Gestelle zur
Halterung der Fixiervorrichtung aufweisen. Es kénnen
sich zwischen den Gestellen erstreckende Abstands-
halter vorgesehen sein. Die Gestelle dienen zur Auf-
nahme der Fixiervorrichtung und somit letztlich auch
der Lagerschalen und Werkzeugtragerwellen und
ermoglichen somit die sichere Befestigung dieser Bau-
teile auf dem Maschinengestell.

[0012] In weiterer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, da} die Werkzeugtragerein-
heit von dem Maschinengestell l16sbar ausgefiihrt ist.
Daraus ergibt sich der Vorteil, dal® im Falle eines Profil-
wechsels nicht die einzelnen Profilierwerkzeuge bzw.
Werkzeugtragerwellen ausgebaut werden mdussen.
Vielmehr wird in diesem Fall eine komplette Werkzeug-
tragereinheit von dem Maschinengestell gelést und
durch eine andere, die gewiinschten Profilierwerkzeuge
aufweisende Werkzeugtragereinheit ersetzt.

[0013] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Maschi-
nengestell aus aneinandersetzbaren einzelnen Maschi-
nenmodulen besteht, die jeweils mehrere in
Vorschubrichtung eines Werkstlickes hintereinander
angeordnete Werkzeugtragerwellen und zugehdrige
Antriebswellen aufweisen. Aufgrund des Aufbaus des
gesamten Maschinengestells aus derartigen Maschi-
nenmodulen ist ein schneller und flexibler Aufbau von
Profiliermaschinen mit unterschiedlichen Profilieraufga-
ben mdglich. Der modulare Aufbau erméglicht ins-
besondere eine flexible Anpassung an die jeweils
gestellte Aufgabe bzw. an die Anzahl erforderlicher
Paare von Werkzeugtragerwellen der einzelnen Reihen.
[0014] Die modulare Bauweise ermdglicht ferner,
bereits ausgelieferte Profiliermaschinen nachtraglich zu
erweitern, um komplexere Profile zu realisieren oder
andere Stanz-oder Richtwerkzeuge, die mit der Profi-
liermaschine zusammenwirken, zu installieren.

[0015] In weiterer Ausgestaltung der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, dal} die Maschinenmodule
jeweils eine eigene Antriebseinheit aufweisen. Ebenso
ist es méglich, dafl nur ein Maschinenmodul vorgese-
hen ist, das eine Antriebseinheit aufweist und das mit-
tels entsprechender Antriebswellen den Antrieb der
Werkzeugtragerwellen  weiterer Maschinenmodule
ermdglicht.

[0016] Vorteilhaft ist es, wenn in einem Maschinenmo-
dul in wenigstens einer der Reihen von Werkzeugtra-
gerwellen zwei bis sechs hintereinander angeordnete
Paare von Werkzeugtragerwellen angeordnet sind.
[0017] Besonders vorteilhaft ist es, wenn alle Module
Uber standardisierte Schnittstellen elektrisch, pneuma-
tisch und/oder hydraulisch miteinander verbindbar sind.
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[0018] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung werden anhand eines in der Zeichnung dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1: eine Frontansicht eines Maschinenmoduls
der erfindungsgemaflen Kaltwalzprofilier-
maschine und

Fig. 2: eine Seitenansicht des Maschinenmoduls
gemaR Fig. 1.

[0019] Das in Fig. 1 dargestellte Maschinenmodul

weist das Maschinengestell 10 auf, auf dem die Werk-
zeugtragereinheiten montiert sind, die aus den Gestel-
len 18, den Abstandhaltern 20 (s. Fig. 2) sowie den
Platten 22, die sich im Endbereich zwischen den
Gestellen 18 erstrecken und seitlich geringfligig Uber
diese Uberstehen, bestehen.

[0020] In dem Maschinengestell 10 sind die Trager 24
angeordnet, die sich Uber die gesamte Lange des
Moduls erstrecken und die zur Abstltzung und Fixie-
rung der Gestelle 18 dienen. Die Trager 24 weisen in
ihren Endbereichen Zentriervorspriinge 240 auf.

[0021] Mit den Gestellen 18 sind die Fixiervorrichtun-
gen 14 verbunden, die zur Aufnahme der jeweils paar-
weise Ubereinander angeordneten Lagerschalen 13
dienen. In den Lagerschalen sind Lager angeordnet, in
denen die Endbereiche der Werkzeugtragerwellen 12
aufgenommen sind. Auf den Werkzeugtragerwellen 12
sind im betriebsbereiten Zustand verdrehfest (nicht dar-
gestellte) Profilierwerkzeuge angeordnet.

[0022] Es sind ferner Befestigungsvorrichtungen 16
vorgesehen, die dazu dienen, die Lagerschalen 13 in
einer gewlinschten Position auf der Fixiervorrichtung 14
zu arretieren, wobei die Position der Lagerschalen 13
bzw. deren Abstand vom Bediener eingestellt werden
kann. Es ist nicht nur eine Befestigungsvorrichtung 16
fur die Verstellung und Arretierung der jeweils oben
angeordneten Lagerschalen 13 vorgesehen; vielmehr
ist auch die untere der Lagerschalen 13 durch eine
(nicht dargestellte) Befestigungsvorrichtung in ihrer
Position veranderbar und arretierbar. Die Befestigungs-
vorrichtung fir die unteren Lagerschalen 13 erstreckt
sich vorteilhaft durch das Gestell 18.

[0023] In Fig. 1 sind ferner die Antriebsriemen 30
erkennbar, die die Getriebe 32 (vgl. Fig. 2) antreiben.
[0024] Fig. 2 zeigt die erfindungsgemale Kaltwalzpro-
filiermaschine in einer Seitenansicht und verdeutlicht,
daf erfindungsgemaf zwei parallele Reihen von hinter-
einander und paarweise angeordneten Werkzeugtra-
gerwellen 12 vorgesehen sind. Beide Reihen von
Werkzeugtragerwellen 12 sind auf dem Maschinenge-
stell 10 montiert. Dadurch ergibt sich eine besonders
flexible Verwendung der erfindungsgemafen Kaltwalz-
profiliermaschine bei sich &ndernden Profilierungen
und mengenmaRigen Anforderungen, ohne daR} dazu
der Umbau der Profiliermaschine erforderlich ist.
[0025] Die beiden in Fig. 2 dargestellten Reihen von
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Werkzeugtragerwellen 12 erstrecken sich parallel und
sind spiegelbildlich angeordnet. Zwischen den Reihen
von Werkzeugtragerwellen 12 sind ebenfalls auf dem
Maschinengestell 10 die Getriebe 32 angeordnet, die
mittels des bereits aus Fig. 1 ersichtlichen Antriebsrie-
mens 30 angetrieben werden. Die Anzahl der Getriebe
entspricht der Anzahl der Paare von Werkzeugtrager-
wellen 12. Von dem Getriebe 32 erstrecken sich in
beide Richtungen, d.h. zu jeder der Reihen der Werk-
zeugtragerwellen 12, die Antriebswellen 34 die in der
dargestellten Position verdrehfest mit den jeweils unte-
ren Werkzeugtragerwellen 12 in Verbindung stehen.

[0026] Im Endbereich der Antriebswellen 34 ist jeweils
eine Feder 340 vorgesehen, mittels derer die Kupp-
lungsmuffen 35, die in Eingriff mit den entsprechenden
Endbereichen der Werkzeugtragerwellen 12 stehen,
axial verschiebbar sind. Hierdurch wird es moglich, das
Getriebe 32 von den Werkzeugtragerwellen 12 zu ent-
koppeln.

[0027] Die Getriebe 32 sowie die Antriebswelle 31 der
Riemen 30 sind auf der Grundplatte 26 angeordnet, die
auf den Tragern 25 des Maschinengestells 10 aufliegt
und mit diesen verbunden ist. Die Grundplatte 26 ist
vorteilhaft mit den Tréagern 25 verschraubt. Sollte der
Austausch der Getriebe 32 oder auch der Antriebswel-
len 34 erforderlich sein, ist es mdglich, die Grundplatte
26 von den Tragern 25 zu entfernen und entsprechend
auszutauschen.

[0028] Im Endbereich der Gestelle 18 erstreckt sich
die Platte 22 derart, daf} diese seitlich geringfligig Gber
die Gestelle 18 Ubersteht, wie dies aus Fig. 2 deutlich
wird. Dieser Uberstand dient zum Eingriff von entspre-
chenden Hakenelementen 42, die mittels der Lose- und
Arretiervorrichtung 40 bewegbar sind. Ist ein Wechsel
der Werkzeugtragereinheit bzw. der Profilierwerkzeuge
erforderlich, werden die Hakenelemente 42 derart ver-
schwenkt, dal} die Platte 22 freigegeben wird, wonach
der Austausch der entsprechenden Werkzeugtragerein-
heit nach dem Entkoppeln der Antriebswelle 34 ohne
Probleme mdglich ist. Hierbei ist es denkbar, dal® das
Auslésen der Platten 22 bzw. das entsprechende Ent-
fernen der Hakenelemente 42 von der Platte 22 mittels
einer Hebelkonstruktion mit dem Entfernen der Kupp-
lungsmuffen 35 von den Werkzeugtragerwellen 12
gekoppelt ist.

[0029] Ferner ist es denkbar, dal die Kupplungsmuf-
fen 35 auch in einem Nichteingriffszustand arretiert wer-
den kdnnen. Somit ist es mdglich, ohne weiteres vom
Betrieb zweier Reihen von Werkzeugtragerwellen 12
auf den Betrieb nur einer Reihe umzuschalten, wenn
der Betrieb beider Reihen nicht erforderlich ist. Hierbei
kann eine der Reihen von Werkzeugtragerwellen 12
stérungsfrei weiterbetrieben werden, wahrend die
andere Reihe ausgetauscht oder auch gewartet wird.
[0030] Die Maschinengestelle 10 sind gemall dem
vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als einzelne Module
ausgefiihrt, die jeweils eine Antriebseinheit, Getriebe
mit Antriebswellen sowie zugehorige Reihen von Werk-
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zeugtragerwellen 12 aufweisen. Hierdurch wird es mog-
lich, die Anzahl der hintereinander angeordneten Paare
von Werkzeugtragerwellen 12 in beliebiger Weise zu
variieren, was insbesondere dann erforderlich sein
kann, wenn die Herstellung eines besonders komplexen
Profils gewiinscht wird.

Patentanspriiche

1. Kaltwalzprofiliermaschine zur Herstellung von profi-
lierten Werkstticken, mit in Vorschubrichtung eines
Werkstlickes hintereinander angeordneten Werk-
zeugtragerwellen (12) zur Aufnahme von Profilier-
werkzeugen, mit wenigstens einer Antriebseinheit,
mittels derer die Werkzeugtragerwellen (12)
antreibbar sind, sowie mit einem Maschinengestell
(10), auf dem die Werkzeugtragerwellen (12) mon-
tiert sind,
dadurch gekennzeichnet,
dal auf dem Maschinengestell (10) wenigstens
zwei Reihen von in Vorschubrichtung eines Werk-
stickes hintereinander angeordneten Werkzeug-
tragerwellen (12) angeordnet sind.

2. Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dal® wenigstens ein mit
der Antriebseinheit in Verbindung stehendes
Getriebe (32) vorgesehen ist, das zwischen zwei
parallel verlaufenden Reihen von Werkzeugtrager-
wellen (12) auf dem Maschinengestell (10) ange-
ordnet ist.

3. Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dal’ sich von dem
Getriebe (32) zwei Antriebswellen (34) erstrecken,
die mit Werkzeugtragerwellen (12) beider Reihen
von Werkzeugtréagerwellen (12) verbindbar sind.

4. Kaltwalzprofiliermaschine nach einem oder mehre-
ren der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® die Werkzeugtragerwellen (12) in
Lagern aufgenommen sind, die in Lagerschalen
(13) angeordnet sind.

5. Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dal® eine Befestigungs-
vorrichtung (16) sowie eine Fixiervorrichtung (14)
vorgesehen sind, wobei die Lagerschalen (13) auf
der Fixiervorrichtung (14) aufgenommen sind und
mittels der Befestigungsvorrichtung (16) in der
gewlinschten Position arretiert werden.

6. Kaltwalzprofiliermaschine nach einem oder mehre-
ren der Anspriuche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf Werkzeugtragereinheiten
vorgesehen sind, die jeweils wenigstens zwei
Gestelle (18) zur Halterung der Fixiervorrichtung
(14) aufweisen.
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Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daR sich zwischen den
Gestellen (18) erstreckende Abstandshalter (20)
vorgesehen sind.

Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dafl3 die Werkzeugtrager-
einheit von dem Maschinengestell (10) I6sbar aus-
gefiihrt ist.

Kaltwalzprofiliermaschine nach einem oder mehre-
ren der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Maschinengestell (10) aus
aneinandersetzbaren einzelnen Maschinenmodu-
len besteht, die jeweils mehrere in Vorschubrich-
tung eines Werkstlickes hintereinander
angeordnete Werkzeugtragerwellen (12) und zuge-
horige Antriebswellen (34) aufweisen.

Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Maschinenmo-
dule jeweils eine eigene Antriebseinheit aufweisen.

Kaltwalzprofiliermaschine nach Anspruch 9 oder
10, dadurch gekennzeichnet, daR in einem Maschi-
nenmodul in wenigstens einer der Reihen von
Werkzeugtragerwellen (12) zwei bis sechs hinter-
einander angeordnete Paare von Werkzeugtrager-
wellen (12) angeordnet sind.

Kaltwalzprofiliermaschine nach einem oder mehre-
ren der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® alle Maschinenmodule ({ber
standardisierte Schnittstellen elektrisch, pneuma-
tisch und / oder hydraulisch miteinander verbindbar
sind.
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