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(54) Walzvorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes oder Profils mit einer {iber seine Breite

variierenden Dicke

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Walzvor-
richtung zum Herstellen eines Metallbandes oder Profils
mit einer Uber seine Breite variierenden Dicke aus einem
flachen Metallband 22 mit einer Anzahl von in Linie hin-
tereinander angeordneten Gruppen von Rollformwerk-
zeugen 20, 21. Die Rollformwerkzeuge werden sukzes-
sive vom Metallband 22 durchlaufen, wobei eine erste
Gruppe von Rollformwerkzeugen mindestens eine Form-
rolle 20 umfasst, die mindestens einen ersten Einstich
24 in mindestens einer Oberflache 28 des Metallbandes
22 erzeugt, um dort die Dicke des Metallbandes 22 zu
verringern. Zumindest einige nachfolgende Gruppen von
Rollformwerkzeugen enthalten weitere Formrollen 20,
die den ersten Einstich durch weitere Einstiche sukzes-
sive zu einem verdiinnten Bereich 26 des Metallbandes
22 verbreitern. Erfindungsgemaf sind Mittel 4, 27 zum
Begrenzen der Einstichtiefe vorgesehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Walzvorrichtung zum
Herstellen eines Metallbandes oder Profils mit einer iber
seine Breite variierenden Dicke aus einem flachen Me-
tallband nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Eine Walzvorrichtung dieser Art weist eine An-
zahl von in Linie hintereinander angeordneten Gruppen
von Rollformwerkzeugen auf, die sukzessive vom Me-
tallband durchlaufen werden. Eine erste Gruppe von
Rollformwerkzeugen umfasst mindestens eine Formrol-
le, die in mindestens einer Oberflache des Metallbandes
mindestens einen ersten Einstich erzeugt, in welchem
die Dicke des Metallbandes verringert wird. In zumindest
einigen nachfolgenden Gruppen von Rollformwerkzeu-
gen sind weitere Formrollen vorhanden, die diesen er-
sten Einstich durch weitere Einstiche sukzessive zu ei-
nem verdunnten Bereich des Metallbandes verbreitern.
[0003] Metallbleche oder Blechteile, die aus Metall-
bandern hergestellt werden, werden in vielen Bereichen
der Technik, wie der Automobilindustrie, der Industrie fur
Haushalts- und Gebrauchsguter und dergleichen ver-
wendet. Je nach Anwendungsgebiet werden die Bleche
oder Blechteile zu Profilen umgeformt, wobei hier insbe-
sondere Walzprofilierverfahren zu erwahnen sind, die
mittels Profiliermaschinen mit einer Mehrzahl von Roll-
umformwerkzeugen aus Metallbandern Metallprofile
herstellen.

[0004] In vielen Anwendungsfallen, beispielsweise im
Fahrzeugbau, jedoch auch auf anderen Gebieten, ist
man bestrebt, die Materialstarke der eingesetzten Me-
tallbleche und Metallprofile moglichst gering zu halten,
um einerseits Materialkosten und andererseits Gewicht
einzusparen. Dies kann auf sehr effiziente Art und Weise
erzielt werden, indem als Ausgangsmaterial fir die Ble-
che, Blechteile oder Profile Metallbander verwendet wer-
den, die eine Uber deren Breite variierende Dicke auf-
weisen. Die Materialstarke des hieraus hergestellten
Bauteils kann dann gezielt an die im Gebrauchsfall zu
erwartenden Belastungen angepasst werden, wobei in
Bereichen hdherer Belastung eine héhere Materialstéarke
vorgesehen wird, wahrend die Bereiche mit geringerer
Belastung diinner ausgebildet werden. Die hierdurch er-
zielbare Gewichts- und Materialeinsparung bei gleich-
wohl optimaler Bauteilfestigkeit liegt auf der Hand.
[0005] Bleche, Blechteile und Profile mit belastungs-
angepasster Dickenstruktur sind friher oft mit
schweiltechnischen Verfahren hergestellt worden. Hier-
bei werden Blechteile unterschiedlicher Dicke stumpf zu-
sammengeschweildt, oder es werden Verstarkungsble-
che auf besonders belastete Bereiche eines an sich zu
dinn ausgebildeten Bauteils aufgeschweilit. Dieses Vor-
gehen ist allerdings unter mehreren Gesichtspunkten
nicht optimal. Denn der zusétzliche Schweil3prozess er-
zeugt signifikante zusatzliche Kosten. Des weiteren stellt
eine Schweillnaht aufgrund der beim Schweifen hervor-
gerufenen thermischen Gefligeveranderungenimmer ei-
ne Schwachstelle im Bauteil dar.
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[0006] InderDE 10113610 A1 istvorgeschlagen wor-
den, aus einem flachen Metallband mittels einer Anzahl
von in Linie hintereinander angeordneten Gruppen von
Rollformwerkzeugen ein Metallband mit einer liber seine
Breite variierenden Dicke herzustellen, ohne
Schweillverfahren einsetzen zu missen. Hierbei wird zu-
nachst von einer ersten Formrolle ein erster Einstich in
die Oberflache des Metallbands gewalzt, der die Mate-
rialstarke des Metallbands durch Ausbildung eines rillen-
férmigen Eindrucks lokal verringert. Eine Anzahl von
nachfolgenden Formrollen verbreitert diesen ersten Ein-
stich mit weiteren Einstichen sukzessive zu einem ver-
diinnten Bereich, der dementsprechend langs entlang
des gesamten Metallbands verlauft. Im Ergebnis erhalt
man also ein Metallband mit beispielsweise einem ver-
dinnten mittigen Bereich und zwei dickeren Randberei-
chen, das beispielsweise zu Platinen geschnitten oder
zu Profilen mit belastungsangepassten Materialstarken
weiterverarbeitet werden kann. Von diesem Stand der
Technik geht die vorliegende Erfindung aus.

[0007] Beim Eindriicken der Formrollenin das Material
des Metallbandes wird Material verdrangt, wobei dieses
im wesentlichen in Breitenrichtung flieRt; dies ist jeden-
falls erwlinscht und wird gegebenenfalls durch entspre-
chende MalRnahmen geférdert, da ein FlieRen des Ma-
terials in Langsrichtung zu einer Wellenbildung im her-
gestellten dickenvariablen Metallband fiihrt.

[0008] Allerdings ist auch der Materialfluss in Breiten-
trichtung nicht ohne Probleme. Denn da sich das Metall-
band volumenkonstant umformt, wird das Metallband
beim Eindrticken der Rillen und beim Verbreitern dersel-
ben insgesamt breiter. Dies geschieht jedoch mitunter
unregelmaRig, so dass die Breite des fertigen dickenva-
riablen Metallbandes schwankt. Dies kann fir eine Wei-
terverarbeitung des Metallbandes unter Umstanden sehr
nachteilig sein, beispielsweise wenn daraus mittels Pro-
filierwalzen ein Rohr hergestellt werden soll.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Walzvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art hinsichtlich der unerwinschten Breiten-
schwankung des damit hergestellten dickenvariablen
Metallbandes zu verbessern.

[0010] Gel6st ist diese Aufgabe durch eine Walzvor-
richtung mitden Merkmalen des Anspruchs 1. Bevorzug-
te Ausgestaltungen und Weiterbildungen der erfindungs-
gemalen Walzvorrichtung ergeben sich aus den An-
sprichen 2 bis 8.

[0011] Erfindungsgemal ist erkannt worden, dass
Schwankungen in der Dicke des Ausgangs-Metallban-
des zu den nachteiligen Breitenschwankungen des fer-
tigen dickenvariablen Metallbandes fihren. Denn her-
kémmliche Walzvorrichtungen zum Herstellen eines ver-
dinnten Bereiches arbeiten in einem geometriegesteu-
erten Prozess, d.h. die Formrolle bzw. deren beim Ein-
stich wirksamer Teil istin einem festen Abstand zu einem
Gegendruckmittel, Ublicherweise einer Gegenrolle, an-
geordnet. Wird nun das zwischen der Formrolle und dem
Gegendruckmittel hindurchgefiihrte Metallband dicker,
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bleibt die Geometrie unverédndert, so dass die von der
Formrolle eingedrickte Rille relativ zur Oberflache des
Metallbandes tiefer wird. Es wird also mehr Material ver-
drangt. Aufgrund der Volumenkonstanz bei der Materi-
alverdrangung fuihrt dies letztendlich zu einer gréfReren
Breitung des Metallbandes an dieser Stelle. Hierdurch
erklart sich, dass Banddickenschwankungen im Aus-
gangsmaterial in Breitenschwankungen des fertigen dik-
kenvariablen Metallbandes resultieren. Aufgrund der ib-
lichen Toleranzen bei Metallbandern sind Banddicken-
schwankungen allerdings eher der Normalfall als eine
Ausnahme.

[0012] Diese erfindungsgemafe Erkenntnis fiihrte
schlieBlich zur Losung, Mittel zum Begrenzen der Ein-
stichtiefe vorzusehen. Wenn dann also ein dickerer Be-
reich des Ausgangsmetallbandes den Einstich passiert,
kann die Rille wegen der erfindungsgemafRen Begren-
zung der Einstichtiefe nicht tiefer werden, als im diinne-
ren Bereich des Ausgangs-Metallbandes, so dass im Er-
gebnis auch im dickeren Bereich nicht mehr Material in
Breitenrichtung flie3t und die Breitung des Metallbandes
konstant bleibt.

[0013] Soweit die Formrollen der Walzvorrichtung je-
weils mit einer zweiten Formrolle oder Gegenrolle zu-
sammenwirken, um einen Walzspalt zu bilden, und diese
beiden den Walzspalt bildenden Rollen in einem Gerust
gelagert sind, konnen die Gerlste so ausgebildet sein,
dass sie den Walzspalt vergrofRern, wenn eine vorbe-
stimmte Einstichtiefe erreicht ist. Dies kann geometrie-
gesteuert erfolgen und beispielsweise dadurch bewirkt
werden, dass das GerUst motorisch geliftet wird, wobei
ein Regelkreis fiir das Liiften des GerUstet sorgt, wenn
die vorbestimmte Einstichtiefe erreicht ist. Das setzt na-
turgemal eine Messung der Einstichtiefe oder eine Pro-
gnose der Einstichtiefe anhand einer Messung der Band-
dicke voraus. Ersteres kann beispielsweise mittels han-
delsublicher optischer Messgerate unmittelbar nach dem
Einstich erfolgen; letzteres beispielsweise durch ein me-
chanisches Abtasten der Banddicke unmittelbar vor dem
Einstich, wobei die Abtastvorrichtung mit den motori-
schen Verstellelementen des Gerustes gekoppelt ist.
[0014] Besondersbevorzugtistesim Rahmen dervor-
liegenden Erfindung jedoch, wenn das Walzen mit der
erfindungsgemafien Walzvorrichtung zumindest zum
Teil kraftgesteuert erfolgt, anstatt wie bisher grundsatz-
lich geometriegesteuert. Hierfir kann insbesondere ein
GerdUst, das die beiden den Walzspalt bildenden Rollen
eines Einstichs halt, mit einer Stabilitat versehen werden,
die den Walzspalt in vorgegebenen Toleranzen halt, so-
lange eine Walzkraft, die entgegengesetzt auf die beiden
den Walzspalt bildenden Rollen einwirkt, unterhalb eines
vorbestimmten Wertes bleibt, wahrend das Gerlst nach-
gibt und den Walzspalt 6ffnet, wenn diese Walzkraft den
vorbestimmten Wert Ubersteigt. Insbesondere kann das
GerUst oberhalb des vorbestimmten Wertes der Walz-
kraft eine Uberproportional hohe Nachgiebigkeit aufwei-
sen, also einen abknickenden Verlauf der Kraftkennlinie
zeigen.
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[0015] Eine entsprechende Formung der Formrollen
kann bewirken, dass die Walzkraft iiber den genannten
vorbestimmten Wert ansteigt, sobald die Rille tiefer als
vorgesehen wird. Die Stabilitdt des Gerustes, die ein
Nachgeben desselben beim Ubersteigen des vorbe-
stimmten Wertes der Walzkraft ermdglicht, kann durch
eine Dimensionierung der Gerustmaterialien erzielt wer-
den, jedoch ist es auch denkbar, beispielsweise Pneu-
matikzylinder vorzusehen, die ein kontrolliertes Luften
des Walzspalts gegen eine Federkraft ermdglichen. Hier-
durch ware auch eine Kombination einer geometriege-
steuerten mit einer kraftgesteuerten Einstichsbegren-
zung maglich.

[0016] Besonders bevorzugt ist es, im Rahmen der
vorliegenden Erfindung auf dem Umfang der Formrollen
einen Tiefenanschlag vorzusehen. Dieser wird vorzugs-
weise von mindestens einer walzenformigen Flache auf
dem Umfang der Formrolle gebildet, die neben einem
den Einstich erzeugenden Druickring - oder mehreren
Einstich erzeugenden Driickringen - angeordnet und ge-
genlber diesen um die Solltiefe des Einstichs radial zu-
rickgesetzt ist. Diese walzenférmige Flache - oder die
Summe von mehreren walzenférmigen Flachen - weist
eine um ein mehrfaches groRere axiale Ausdehnung auf,
als die Einstich erzeugenden Driickringe, was bedeutet,
dass die Walzkraft sprunghaft ansteigt, sobald der Tie-
fenanschlag mit der Oberflache des Metallbandes in
Kontakt kommt.

[0017] Dieser sprunghafte Anstieg der Walzkraft er-
mdglicht eine besonders wirkungsvolle Umsetzung des
bevorzugten Konzepts, ein die beiden walzspaltbilden-
den Rollen haltendes Gerust kraftgesteuert zum Nach-
geben zu bringen, wenn die Soll-Einstichtiefe erreicht ist.
Denn dieses Gerlst muss dann nur eine Stabilitat auf-
weisen, die den Walzspalt in engen Toleranzen halt, so-
lange nur der Druckring oder die mehreren Drickringe
der Formrolle in das Material des Metallbandes einste-
chen. Gleichzeitig muss die Stabilitadt des Gerlistes so
begrenzt sein, dass es dann nachgibt, wenn die Walz-
kraft durch Aufsetzen des Tiefenanschlags auf der Ober-
flache des Metallbandes sprunghaft ansteigt. Der Sprung
im Wert der Walzkraft kann sehr hoch sein, so dass eine
entsprechende Ausbildung des Gerustes recht einfach
moglich ist, wobei selbst groRe Toleranzen unschadlich
sind.

[0018] Das Versehen der Formrolle mit einem Tiefen-
anschlag bietet allerdings nicht nur beim kraftgesteuer-
ten Prozess Vorteile; ein solcher Tiefenanschlag ist viel-
mehr auch bei einem weiterhin geometriegesteuerten
Prozess moglich. Beispielsweise kdnnen die Lagerkrafte
auf die Lager der Formrolle laufend gemessen und der
Walzspalt bei einem sprunghaften Anstieg dieser Lager-
krafte gedffnet werden. Dies hat den Vorteil, dass die
Offnung des Walzspalts nur gerade so weit erfolgen
kann, dass der Tiefenanschlag nicht mehr auf der Ober-
flache des Metallbandes aufliegt, wahrend fiir das Ein-
driicken der Rille weiterhin die volle Walzkraft zur Verfii-
gung steht. Gleichwohl kann dann auf eine Messung der
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Banddicke oder eine Messung der Rillentiefe verzichtet
werden.

[0019] Ein Ausfihrungsbeispiel fiir ein Gerust einer er-
findungsgemaR ausgebildeten Walzvorrichtung istim fol-
genden anhand der beigefligten Zeichnungen naher be-
schrieben. Es zeigen:

eine schematische Ansicht eines Gerlsts ei-
ner Walzvorrichtung;

Figur 1

Figur2  eine schematische Schnittdarstellung der in

diesem GerUst gehaltenen Rollformwerkzeu-
ge;

eine schematische Ansicht dreier sukzessive
hintereinander ange- ordneter Rollformwerk-
zeuge entsprechend der Darstellung in Figur 2

Figur 3

[0020] Figur 1zeigt schematisch die Ansicht eines Ge-
rusts 1 mit einer oberen Arbeitswelle 2 und einer unteren
Arbeitswelle 3, die jeweils (hier nicht dargestellte) Roll-
formwerkzeuge tragen. Eine erfindungsgemafie Walz-
vorrichtung besteht aus einer Mehrzahl von solchen, in
Linie hintereinander angeordneten Gerusten.

[0021] Die obere Arbeitswelle 2 sitzt nicht fest im Ge-
rist 1, sondern ist héhenveranderlich gelagert. Hierzu
sind zwei Hydraulikzylindereinheiten 4a und 4b vorgese-
hen, die sich einerseits am Gerlst 1 und andererseits an
Lagern 5a und 5b der oberen Arbeitswelle 2 abstltzen.
Es handelt sich hier um doppelt wirkende Hydraulikzy-
linder, mit denen eine definierte Héhenveranderung der
oberen Arbeitswelle 2 und damit eine definierte Einstel-
lung eines zwischen den (nicht dargestellten) Rollform-
werkzeugen gebildeten Walzspalts erzielt werden kann.
[0022] Eine hydraulische Beschaltung der Hydraulik-
zylindereinheiten 4a und 4b ist in Figur 1 schematisch
dargestellt. Die Hydraulikzylindereinheiten 4a, 4b wer-
den von einer Pumpe 10 Uber ein Riickschlagventil 11
und ein Zweiwegeventil 12 mit Hydraulikdl versorgt. Das
Zweiwegeventil 12 ermdglicht eine Umsteuerung der Hy-
draulikzylindereinheiten 4a, 4b: Wird die Leitung A druck-
beaufschlagt, verstellt sich die obere Arbeitswelle 2 bis
zu einem oberen Anschlag und somit zu einer maximalen
Offnung des Walzspalts; wird durch ein Betétigen des
Zweiwegeventils 12, wie in Figur 1 dargestellt, die Lei-
tung B beaufschlagt, senkt sich die Arbeitswelle 2 bis zu
einem unteren Anschlag, so dass sich der Walzspalt bis
zu seiner kleinsten Ausdehnung schlief3t.

[0023] Zusétzlich zum Zweiwegeventil 12 ist ein Uber-
drickventil 13 vorhanden, das von einer Druckmessein-
richtung 14 betétigt wird, sobald der im Hydrauliksystem
herrschende hydraulische Druck einen Schwellenwert
Ubersteigt. Diese einfache MalRnahme ermdglicht im Zu-
sammenspiel mit einer geeignetleistungsfahigen Pumpe
10 eine automatische Regelung des Walzspalts in Ab-
hangigkeit von der Walzkraft. Denn sobald die Walzkraft
sich erhéht, weil das gewalzte Metallband dicker und die
eingedrickte Rille tiefer wird, erhéht sich der Druck in
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der Leitung B. Wird nun das Uberdruckventil 13 geoffnet,
gibt die obere Arbeitswelle 2 nach und bewegt sich nach
oben, bis der hydraulische Druck in der Leitung B wieder
unter den Schwellenwert zur Betétigung des Uberdruck-
ventils 13 sinkt. Die Pumpe 10 sorgt dann dafir, dass
der hydraulische Druck nicht weiter abfallt und somit der
Walzdruck zwischen den Rollformwerkzeugen aufrecht-
erhalten bleibt. Wenn umgekehrt das Metallband dinner
wird, sorgt der von der Pumpe aufgebaute hydraulische
Druck in der Leitung B dafiir, dass die obere Arbeitswelle
2 umgehend nach unten bewegt wird, so dass sich der
Walzspalt entsprechend schlieft.

[0024] Diese Regelung funktioniert naturgemaf dann
besonders gut, wenn die beteiligte Formrolle mit einem
Tiefenanschlag versehen ist. Denn dann steigt die Walz-
kraft sprunghaft an, wenn die eingedriickte Rille droht,
den vorgegebenen Soll-Wert zu Uberschreiten. Das
Uberdruckventil 13 kann dann mit groRen Toleranzen
behaftet sein.

[0025] Figur 2 zeigt nun schematisch die in Figur 1 der
besseren Ubersichtlichkeit halber weggelassenen Roll-
formwerkzeuge 20, 21 mit einem Metallband 22 im
Schnitt. Das auf der oberen Arbeitswelle 2 gelagerte Roll-
formwerkzeug 20 ist eine Formrolle, wahrend das auf der
unteren Arbeitswelle 3 gelagerte Rollformwerkzeug 21
eine einfache Gegenrolle ist. Diese Rollen bilden einen
Walzspalt 23, durch den das Metallband 22 gefiihrt wird.
Es handelt sich vorliegend nicht um den ersten Einstich
in die Oberflache des Metallbandes 22, sondern um ei-
nen nachfolgenden Einstich, der die im ersten Einstich
erzeugte Rille 24 verbreitert. Hierfir tragt die Formrolle
20 einen Druckring 25, mit dem die Rille 24 zu einem
verdlinnten Bereich 26 des Metallbands verbreitert wird.
[0026] Neben dem Driickring 25 weist die Formrolle
20 aulerdem einen Tiefenanschlag 27 auf, der in der
dargestellten Anordnung bereits auf die Oberflache 28
des Metallbandes 22 auftrifft. Anhand dieser Zeichnung
wird unmittelbar klar, dass die Walzkraft, die entgegen-
gesetzt auf die beiden Rollformwerkzeuge 20, 21 wirkt,
durch das Auftreffen des Tiefenanschlags 27 auf die
Oberflache 28 des Metallbands 22 sprunghaft ansteigt.
Ein weiteres Eindringen des Driickrings 25 in die Tiefe
des Metallbands 22 wird dadurch unméglich, da der
sprunghafte Anstieg der Walzkraft das Auslésen des
Uberdruckventils 13 bewirkt. Die erfindungsgemaRe Be-
grenzung der Einstichtiefe wird im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel also durch eine Kraftsteuerung erzielt.
[0027] Figur 3 zeigt zu einem besseren Verstandnis
des erfindungsgemaRen Verfahrens schematisch eine
Abfolge dreier hintereinander angeordneter Paare von
Rollformwerkzeugen 20, 21, zwischen denen das Metall-
band 22 durchgefiihrt wird. Die in Figur 3 links angeord-
nete Darstellung zeigt den ersten Einstich des Driickrings
25 des Rollformwerkzeugs 20 in das Metallband 22, wo-
durch eine erste Rille 24 erzeugt wird. Die mittlere Dar-
stellung zeigt ein nachfolgendes Paar von Rollformwerk-
zeugen 20, 21, wobei hier der Driickring 25 des Rollform-
werkzeugs 20 seitlich versetzt ist. Hierdurch verbreitert
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er die Rille 24 in der vorliegenden Darstellung nach
rechts. Die ganz rechts angeordnete Abbildung in Figur
3 zeigt schlief3lich die bereits in Figur 2 dargestellte An-
ordnung, in der die Rille 24 bereits zu einem verdliinnten
Bereich 26 des Metallbands 22 verbreitert worden ist.

Patentanspriiche

1.

Walzvorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes
oder Profils mit einer Uber seine Breite variierenden
Dicke aus einem flachen Metallband (22), mit einer
Anzahl von in Linie hintereinander angeordneten
Gruppen von Rollformwerkzeugen (20, 21), die suk-
zessive vom Metallband (22) durchlaufen werden,
wobei eine der Gruppen von Rollformwerkzeugen
mindestens eine Formrolle (20) umfasst, die minde-
stens einen ersten Einstich (24) in mindestens einer
Oberflache (28) des Metallbandes (22) erzeugt, um
dort die Dicke des Metallbandes (22) zu verringern,
und wobei zumindest einige nachfolgende Gruppen
von Rollformwerkzeugen weitere Formrollen (20)
enthalten, die den ersten Einstich durch weitere Ein-
stiche sukzessive zu einem verdlinnten Bereich (26)
des Metallbandes (22) verbreitern,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (4, 27) zum Begrenzen der Einstichtiefe
vorgesehen sind.

Walzvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Formrollen (20) jeweils mit einer zweiten
Formrolle oder Gegenrolle (21) zusammenwirken,
um einen Walzspalt (23) zu bilden, und dass diese
beiden den Walzspalt (23) bildenden Rollen (20, 21)
in einem Gertst (1) gelagert sind.

Walzvorrichtung nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest das Gerust (1) zum Erzeugen des
Einstichs so ausgebildet ist, dass es den Walzspalt
(23) vergrofRert, wenn eine vorbestimmte Einstich-
tiefe erreicht ist.

Walzvorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gerust (1) motorisch luftbar ist, und dass
ein Regelkreis (10, 12, 13, 14) vorgesehen ist, der
ein Liften des Gerlsts (1) bewirkt, wenn die vorbe-
stimmte Einstichtiefe erreicht ist.

Walzvorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 2 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das GerUst (1) eine Stabilitat aufweist, die den
Walzspalt (23) in vorgegebenen Toleranzen halt, so-
lange eine Walzkraft, die entgegengesetzt auf die
beiden den Walzspalt (23) bildenden Rollen (20, 21)
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einwirkt, unterhalb eines vorbestimmten Wertes
bleibt, wahrend das Gerlst (1) nachgibt und den
Walzspalt (23) 6ffnet, wenn die Walzkraft diesen vor-
bestimmten Wert Ubersteigt.

Walzvorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Ger(st (1) so ausgebildetist, dass es ober-
halb des vorbestimmten Wertes der Walzkraft eine
Uberproportional hohe Nachgiebigkeit aufweist.

Walzvorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zum Begrenzen der Einstichtiefe ei-
nen Tiefenanschlag (27) auf dem Umfang der Form-
rolle (20) umfassen.

Walzvorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Tiefenanschlag (27) mindestens eine wal-
zenférmige Flache auf dem Umfang der Formrolle
(20) ist, die neben einem den Einstich (24) erzeu-
genden Drickring (25), oder mehren Einstich erzeu-
genden Druckringen, angeordnet und gegenlber
diesen um die Solltiefe des Einstichs (24) radial zu-
rickgesetzt ist, wobei diese walzenférmige Flache,
oder die mehreren walzenférmigen Flachen in der
Summe, eine um ein Mehrfaches gréfere axiale
Ausdehnung aufweisen als die Einstich erzeugen-
den Drickringe (25).



EP 2 301 688 A1

ois
7

04

: ,}_:'__ ]
]

m
—
\

L

1
I
I

{\
\ 1
Lt

7,



EP 2 301 688 A1

\ 25
/ .
23 27 28
\

22,2727 77 /%%%

/

\\

Y

22

it

Hg.z



EP 2 301 688 A1

20 25

27 A | 26 ]

NI
)
X

21

Fig. 3



Européisches
Patentamt
European
Patent Office
Office européen

des brevets

n

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 2 301 688 A1

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 09 01 2199

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X WO 87705651 Al (DONN INC [US]) 1-6 INV.
24. September 1987 (1987-09-24) B21H8/00
* Seite 12, Absatz 2 - Seite 14, Absatz 1 B21B1/08
* B21B1/22
* Seite 17, Absatz 2 - Seite 19, Absatz 1;
Abbildungen 1-6 *
X DE 10 2007 051354 Al (WELSER PROFILE AG 1-2,7-8
[AT]) 9. Oktober 2008 (2008-10-09)
* Absatz [0025] - Absatz [0035];
Abbildungen 1-5 *
X UTSUNOMIYA H ET AL: "ROLLING OF T-SHAPED (1-2,7-8

PROFILED STRIP BY THE SATELLITE MILL"
JOURNAL OF MATERIALS ENGINEERING AND
PERFORMANCE, ASM INTERNATIONAL, MATERIALS
PARK, OH, US,

Bd. 6, Nr. 3, 1. Juni 1997 (1997-06-01),
Seiten 319-325, XP000691090

ISSN: 1059-9495

* das ganze Dokument *

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B21H
B21B

Recherchenort

Miinchen

AbschluBdatum der Recherche

23. Februar 2010

Prafer

Ritter, Florian

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X: von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veroéffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

Dokument

T : der Effindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, ibereinstimmendes




EPO FORM P0461

EP 2 301 688 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 09 01 2199

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angeftihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-02-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
WO 8705651 Al 24-09-1987 AU 594757 B2 15-03-1990
AU 7129787 A 09-10-1987
BR 8706208 A 23-02-1988
CA 1316766 C 27-04-1993
DE 3785529 T2 02-12-1993
EP 0259479 Al 16-03-1988
GR 870411 Al 09-09-1987
IL 81758 A 05-11-1990
MX 169297 B 29-06-1993
us 4770018 A 13-09-1988
DE 102007051354 Al 09-10-2008 WO 2009052906 Al 30-04-2009

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

10



EP 2 301 688 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

- DE 10113610 A1 [0006]

11



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

