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(54) Rollensatz fiir eine Profilieranlage und Verfahren zu seiner Herstellung

(57)  Die Erfindung betrifft einen Rollensatz fiir eine Rollen aus miteinander verbundenen Scheiben zusam-
Profilieranlage. ErfindungsgemaR sind die einzelnen mengesetzt. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zur Herstellung eines derartigen Rollensatzes.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Rollensatz fiir eine
Profilieranlage.
[0002] Profiliermaschinen sind weithin bekannt und

dienen zur Herstellung von Profilen auch mit relativ
komplizierten Querschnitten aus Bandern oder Blechst-
reifen mit hoher Genauigkeit und hoher Geschwindig-
keit. Beim Ubergang von einem Produkt auf ein Produkt
mit einem anderen Querschnitt werden bei derartigen
Profilieranlagen die aus Rollensédtzen bestehenden
Umformrollen durch neue Rollensatze ersetzt. Somit
werden bei Profilieranlagen eine groe Anzahl von un-
terschiedlichen Rollensatzen auf Vorrat gehalten.
[0003] Diese Rollenséatze bestehen haufig aus mitein-
ander verbundenen im Querschnitt im wesentlichen zy-
lindrischen Rollen, die jeweils einen unterschiedlichen
Durchmesser aufweisen.

[0004] Die einzelnen Rollen eines Rollensatzes wer-
den konventionell von Rundmaterial, das unterschiedli-
che Durchmesser aufweist, abgesagt, gebohrt und an-
schlieBend abgedreht. Die abgedrehte Oberflache wird,
falls dies erforderlich ist, oberflachenbehandelt, bei-
spielsweise gehartet oder verchromt. AnschlielRend
wird noch eine Nut fiir die Ubertragung des Drehmo-
ments im Bereich der zentralen Bohrung gestofen.
[0005] Diese konventionelle Herstellung von Rollens-
atzen ist vergleichsweise arbeitsaufwendig. Darlber
hinaus entsteht beispielsweise fiir den Fall, daf3 nicht
zylindrische Rollen sondern Rollen mit angeschragter
Oberflache bereitgestellt werden mussen, ein hoher
Materialverlust, da diese Schrage aus dem Vollen her-
ausgedreht werden mul}.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, neuartig
aufgebaute Rollensatze und ein entsprechendes Ver-
fahren zur Herstellung dieser neu aufgebauten Rollens-
atze an die Hand zu geben, bei dem unnétige Material-
verluste vermieden werden. Darliber hinaus soll eine
einfachere Automatisierung der Herstellung der Rol-
lensatze ermdglicht werden.

[0007] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
geldst, dafd die einzelnen Rollen der Rollensétze fir ei-
ne Profilieranlage aus miteinander verbundenen Schei-
ben zusammengesetzt sind. Somit kénnen mehrere
Zentimeter breite Rollen aus vergleichsweise diinnen
Blechscheiben, die lediglich mehrere Millimeter dick
sind, aufgebaut sein. Bei einer Anschragung von Rollen
kénnen dabei die benachbarten Scheiben bereits vom
Durchmesser so gewahlt sein, daf} sie im wesentlichen
die Schrage bilden, so dal} beim Nachbearbeiten der
Oberflache nur wenig Verlust anfallt.

[0008] Die nebeneinander liegenden vergleichsweise
diinnen Scheiben werden fest miteinander zu einer Rol-
le verbunden, d.h. vorzugsweise miteinander ver-
schweilt.

[0009] Zur Gewichtsverminderung des Rollensatzes
kénnen die einzelnen Scheiben mehrere Ausnehmun-
gen aufweisen, die auf Umfang symmetrisch angeord-
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net sind. Dabei kénnen die Scheiben mit den Ausneh-
mungen von Scheibe zu Scheibe winkelversetzt unter
Bezug auf die Rotationsachse zueinander angeordnet
sein.

[0010] Hierdurch wird eine gleichmaRige Gewichts-
verteilung in der rotationssymmetrischen Rolle eines
Rollensatzes erzielt. Gleichzeitig baut der gesamte Rol-
lensatz wesentlich leichter als ein konventioneller Rol-
lensatz.

[0011] Vorteilhaft kann im Bereich der Ausnehmun-
gen die notwendige Verschweilung der nebeneinander
angeordneten Scheiben erfolgen. Dies hat den Vorteil,
daf die entsprechende Schweillnaht nicht an der auRe-
ren Oberfliche des Rollensatzes, die spater noch wei-
terbearbeitet werden muf}, angeordnet ist.

[0012] Ein erfindungsgemafRes Verfahren zur Her-
stellung eines Rollensatzes fiir eine Profiliermaschine
ist durch folgende Schritte gekennzeichnet:

- Ausschneiden von Blechscheiben, vorzugsweise
gleich mit der Bohrung und Nut zum Ubertragen des
Drehmoments, wobei gleichzeitig in den Eckberei-
chen der Nut Entlastungsbohrungen ausgeschnit-
ten werden kénnen,

- Zusammensetzen der Blechscheiben zu einer Rolle
gewinschter Starke und

- Verschweilten der Bleche zu einer Rolle.

[0013] Besonders vorteilhaft erfolgt das Ausschnei-
den und/oder Schweiflen mittels eines Lasers. Dabei
kann mittels des gleichen Lasers einerseits das Aus-
schneiden der jeweiligen Blechteile und auch das Ver-
schweillen der Blechscheiben miteinander erfolgen.
Dies vereinfacht das Handling und die Herstellung des
Rollensatzes erheblich gegenlber bisher bekannten
Herstellverfahren.

[0014] Vorteilhaft werden in den Blechen Ausneh-
mungen ausgeschnitten. Dies kann wiederum in einfa-
cher Weise Uber einen Laser erfolgen.

[0015] Nachdem die einzelnen Blechscheiben mitein-
ander zu einer Rolle verbunden sind, werden sie an ih-
rem Auflenumfang auf das vorgegebene Sollmal ab-
gedreht und anschlieRend kann, soweit erforderlich, de-
ren Oberflache vergiitet werden. Dabei kann die Ober-
flachenvergltung vorteilhaft mittels einer Plasmabe-
schichtung erfolgen.

[0016] Weitere Einzelheiten und Vorteile werden an-
hand von in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungs-
beispielen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1: Ein Ausflhrungsbeispiel eines Rollensat-
zes fur eine Profiliermaschine,
Fig. 2a: einen Schnitt durch eine Rolle wahrend ei-

nes Schrittes gemal dem erfindungsge-
mafRen Herstellverfahren,
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Fig. 2b: den Schritt gemaR Fig. 2a gemal einem
konventionellen Herstellverfahren,

Fig. 3a: eine Draufsicht auf eine Rolle eines Rollen-
satzes, die gemal dem erfindungsgema-
Ren Verfahren hergestellt wurde,

Fig. 3b: eine Seitenansicht auf die Rolle gemafR
Fig. 3a.

[0017] InFig. 1 istein typischer Rollensatz einer Pro-

filiermaschine zur Herstellung von Profilen aus Bandern
oder Blechstreifen gezeigt. Der Rollensatz 10 besteht
hier aus Rollen 12, 14, 16 und 18, die eine unterschied-
liche Dicke und einen unterschiedlichen Durchmesser
aufweisen. Diese Rollen sind miteinander verbunden,
so dal sie zusammen den Rollensatz 10 bilden. Mittig
weist der Rollensatz eine Bohrung 20 zur Montage des
Rollensatzes auf einer entsprechenden Welle der Pro-
filiermaschine auf.

[0018] Anhand der Figuren 2a und 2b kann ein Vorteil
des erfindungsgemaRen Verfahrens erlautert werden.
Inder Fig. 2bist eine konventionelle Rolle 22 dargestellt,
die von einem Rundmaterial abgeségt wurde und bei
der Schragen 24 aus dem Vollen abgedreht wurden. Zu-
satzlich muf3 die Rolle 22 noch mit der Bohrung 20 ver-
sehen werden und es wird eine Nut 26 gestol3en, in wel-
che eine entsprechende Feder der hier nicht dargestell-
ten Welle zur Ubertragung des Drehmomentes eingrei-
fen kann.

[0019] Aus der Fig. 2a ist ersichtlich, daf’ eine Rolle
22' aus drei Blechscheiben 28, 30 und 32 zusammen-
gesetztist, wobei die Blechscheiben, die beispielsweise
eine Dicke von 6mm aufweisen kdnnen, einen unter-
schiedlichen Durchmesser aufweisen. Diese Blech-
scheiben sind aus einem entsprechenden 6mm dicken
Blech herausgelasert, wobei hier gleichzeitig die Boh-
rung 20 und die Nut 26 herausgelasert werden. In der
Laseranlage werden die Scheiben, nachdem sie aufein-
andergelegt wurden, mittels einer Schwei3naht mitein-
ander verbunden. AnschlieBend werden dann die mit-
einander verbundenen Scheiben entlang der Linie 24'
abgedreht, um die Schrage 24 zu erhalten. Wie aus der
Fig. 2a deutlich wird, ist hierdurch nur ein vergleichswei-
se geringer Materialverlust bedingt.

[0020] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemalfien
Rollen ergibt sich aus den Fig. 3a und 3b. Wie in Fig.
3b gezeigt, ist die zylindrische Rolle 34 hier aus finf
Blechscheiben 36 zusammengesetzt. Diese Blech-
scheiben weisen alle jeweils eine zentrische Bohrung
20 und eine Nut 26 auf. Beim Ausschneiden der Nut 26
werden in deren Eckbereichen gleichzeitig Entlastungs-
bohrungen 40 ausgeschnitten. In den hier dargestellten
Scheiben 36 sind jeweils vier Ausnehmungen 38 aus-
geschnitten, die auf Umfang symmetrisch verteilt ange-
ordnet sind. Diese Ausnehmungen kdnnen durch den
CNC-gesteuerten Laser ausgeschnitten werden. Um ei-
ne moglichst gleichmaflige Massenverteilung in der
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Rolle zu erhalten, kénnen die Ausnehmungen 38' der
nachstfolgenden Scheibe jeweils winkelversetzt ange-
ordnet werden. Durch die Ausnehmungen 38, 38' wird
das Gewicht der gesamten Rolle 34 vermindert. Die ne-
beneinander liegenden Scheiben 36 kénnen zur Bil-
dung der Rolle 34 im Bereich ihrer Ausnehmungen 38,
38' miteinander verschweil’t sein. Dies hat den Vorteil,
dall die entsprechende Schweil’naht hinterher nicht
nochmals oberflachenbearbeitet werden muf3.

[0021] Die entsprechend aus den einzelnen Scheiben
zusammengesetzte Rolle wird anschlieRend berdreht
und kann mittels eines Plasmabeschichtungsverfah-
rens oberflachenvergitet werden.

Patentanspriiche

1. Rollensatz flr eine Profilieranlage,
dadurch gekennzeichnet,
daf die einzelnen Rollen des Rollensatzes aus mit-
einander verbundenen Scheiben zusammenge-
setzt sind.

2. Rollensatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Scheiben fest miteinander verbunden,
vorzugsweise miteinander verschweifdt, sind.

3. Rollensatz fir eine Profilieranlage nach Anspruch
1 oder Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf
in den Scheiben mehrere Ausnehmungen auf Um-
fang symmetrisch angeordnet sind.

4. Rollensatz nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daR die Scheiben mit ihren Ausnehmungen in
Bezug auf die Rotationsachse winkelversetzt zu-
einander angeordnet sind.

5. Rollensatz nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dafl die Scheiben im Be-
reich der Ausnehmungen miteinander verschweif3t
sind.

6. Verfahren zur Herstellung eines Rollensatzes fir ei-
ne Profiliermaschine nach einem der Anspriiche 1
bis 5, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

- Ausschneiden von Blechscheiben,

- Zusammensetzen der Blechscheiben zu einer
Rolle gewlinschter Starke und

- Verschweilten der Blechscheiben zu einer Rol-
le.

7. \Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dall das Ausschneiden der Blechscheiben und/
oder das Verschweilten der Blechscheiben mitein-
ander mittels eines Lasers erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 6 oder Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, da® Ausnehmungen in den
Blechen ausgeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dal® die Rollen abgedreht
werden und dal} die abgedrehten Oberflachen an-
schlieRend vergiitet werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, dal die Oberflachenvergitung durch Plasma-
beschichtung erfolgt.
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