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(54) PROFILIERANLAGENMODUL UND PROFILIERANLAGE

(57)  Profilieranlagenmodul (1) fiir eine Profilieranla-
ge zum Langsformen eines Metallbandes oder eines

Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr, wobei ein Mo-

dulgehause (2), einen Arbeits-/Produktionsbereich (3),
einen Antriebsbereich (5), einen Versorgungsbereich (6)
und einen Staubereich (8) aufweist und seitlich in Mo-
dullangsrichtung mit weiteren gleichartig aufgebauten
Profilieranlagenmodulen (1) kombinierbar ist. In dem Ar-

beits-/Produktionsbereich (3) sind je nach Verwendungs-
zweck des Profilieranlagenmoduls (1) eine Mehrzahl von
Rollenumformwerkzeugen (29) fir ein Profiliermodul
(32), mindestens ein Stanzwerkzeug (20) fir ein Stanz-
modul (24), mindestens eine Schweilieinrichtung fir ein
Schweilfmodul oder mindestens ein Trennwerkzeug (23)
fur ein Ablangmodul (25) angeordnet und die Bereiche
sind zumindest in Modulquerrichtung raumlich getrennt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Profilier-
anlagenmodul fur eine Profilieranlage zum Langsformen
eines Metallbandes oder eines Ausgangprofils in ein Pro-
filoder Rohr sowie eine Profilieranlage mitmehreren der-
artigen Profilieranlagenmodulen.

[0002] Profilieranlagen mit mehreren in Vorschubrich-
tung eines Werkstlicks hintereinander angeordneten
Rollenumformwerkzeugen sowie Werkzeugen zum Be-
arbeiten des Werkstlicks, wie beispielsweise Stanzen,
Schweilien, Pragen, Trennen, Sagen, sind bekannt. Bei
derartigen Anlagen ist es sowohl fur den Hersteller der
Anlage als auch den Benutzer erstrebenswert, die Anla-
ge mit einfachen Mitteln verlangern oder verkilrzen zu
kénnen und in beliebiger Reihenfolge verschiedene
Werkzeuge anordnen zu kénnen, und dabei insbeson-
dere auch im Bereich der Rollenumformwerkzeuge den
Aufwand fir den Umbau mdglichst gering zu halten.
[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Moglichkeit vorzuschlagen, die es
ermoglicht, eine Profilieranlage, die sowohl Rollenum-
formwerkzeuge als auch Stanz-, Ablang- oder
Schweilieinrichtungen enthalten kann, in beliebiger Rei-
henfolge aufzubauen oder nach Bedarf umzubauen.
[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchein
Profilieranlagenmodul mit den Merkmalen des An-
spruchs 1 sowie eine Profilieranlage mit den Merkmalen
des Anspruchs 9 gel6st. Weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen sind den jeweiligen riickbezogenen Unteranspri-
chen zu entnehmen.

[0005] Erfindungsgemal weildt das Profilieranlagen-
modul ein Modulgehause auf, das einen Arbeits-/Produk-
tionsbereich, einen Antriebsbereich, einen Versorgungs-
bereich und einen Staubereich aufweist und seitlich in
Modullangsrichtung mit weiteren gleichartigen aufge-
bauten Profilieranlagenmodulen kombinierbar ist. Der
Arbeits-/Produktionsbereich dient der Aufnahme von
Werkzeugen zur Bearbeitung eines Werkstiicks und ist
in der Regel durch den Bediener von vorne zuganglich.
Bei dem Antriebsbereich handelt es sich um einen Be-
reich, in den die Antriebsaggregate wie beispielsweise
Motor, Getriebe und Verbindungselemente zu den Werk-
zeugen oder auch andere fiir den Antrieb bendétigten Ele-
mente angeordnet sind. Der Versorgungsbereich dient
der Unterbringung von beispielsweise strukturierten Ka-
nalsystemen fir getrennte Leitungsverlegung oder
Schlauche und der Staubereich ist fir zusatzliches Zu-
behdr, wie Kithischmiereinrichtungen, Rechnersysteme
fur Messdatenerfassung und dergleichen. Darunter be-
findet sich der Ublicherweise vorgesehene Aufstell- und
Transportbereich mit StandfiiRen und Tragerzum Trans-
portieren des Profilieranlagenmoduls.

[0006] In dem Arbeits-/Produktionsbereich eines Pro-
filieranlagenmoduls befindet sich je nach Verwendungs-
zweck eine Mehrzahl von Rollenumformwerkzeugen,
woraus sich ein Profiliermodul ergibt. Bei einem Stanz-
modul befinden sich mindestens ein Stanzwerkzeug in
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dem Profilieranlagenmodul. Im nachfolgenden wird der
Begriff Profilieranlagenmodul allgemein als Sammelbe-
griff fir Profilieranlagenmodule mit verschiedenen Ver-
wendungszwecken, die ihrem Verwendungszweck ent-
sprechend als Profiliermodul, Stanzmodul, Schweiflmo-
dul oder Ablangmodul bezeichnet werden, verwendet. In
einem Schweilfmodul befindet sich mindestens eine
Schweileinrichtung, insbesondere Laserschweilein-
richtung wie beispielsweise Faserlaser oder CO,-Laser.
Ein Ablangmodul weist mindestens ein Trennwerkzeug
auf, wobei es sich hierbei auch um ein Stanzwerkzeug
handeln kann, welches in Werkstlcktransportrichtung
angetrieben verfahren werden kann. Die einzelnen in
dem Modulgehause angeordneten Bereiche sind zumin-
dest in Modulquerrichtung raumlich getrennt, was ubli-
cherweise durch entsprechende Trennwande erreicht
wird, die je nach dem auch der Isolation oder der Abdich-
tung der einzelnen Bereiche voneinander je nach An-
wendungsfall dienen.

[0007] Vorteilhafterweise sind in jedem Profilieranla-
genmodul die Bereiche gleich angeordnet, derart, dass
das Modulgehause in einem unteren Abschnitt von einer
Bedienerseite ausgesehen, einen hinten angeordneten
Versorgungsbereich und einen vorne angeordneten
Staubereich aufweist. ZweckmaRigerweise weistgemaf
einer weiteren Ausbildung das Modulgehause mit einen
oberen Abschnitt von einer Bedienerseite ausgesehen
einen hinten angeordneten Antriebsbereich und vorne
angeordnet einen Arbeits-/Produktionsbereich auf. Die-
ser Aufbau und diese Struktur erméglichen die Modula-
ritat der gesamten Anlage.

[0008] GemalR einer weiteren Ausbildung der Erfin-
dung weist das Stanzmodul und/oder das Ablangmodul
zusatzlich fir kontinuierliches Stanzen bzw. Trennen in
dem Arbeits-/Produktionsbereich einer Antriebseinheit
mit einem Werkzeugschlitten auf, um in bekannter Art
und Weise das Stanzwerkzeug bzw. Trennwerkzeug in
Transportrichtung des Werkstlicks bewegen zu kénnen.
[0009] GemalR einer weiteren Ausbildung der Erfin-
dung weist das Profiliermodul mehrere gemeinsam an-
getriebene Oberrollen und mehrere gemeinsam ange-
triebene Unterrollen in einem Rollenumformwerkzeug
auf. Diese werden mittels mindestens einem zugeordne-
ten Oberrollenmodul und Unterrollenmodul mit Getriebe-
abgangswellen fir die Oberrollen und Unterrollen des
Rollenumformwerkzeug angetrieben. Die Rollenmodule
sind Uibereinander angeordnet, identisch aufgebaut und
je nach gewtiinschtem Antrieb und Lange des Rollenmo-
duls Uber auf Verbindungswellen aufsteckbare Modul-
verbindungselemente verbindbar, d.h., sie sind baug-
leich ausgestaltet und unterscheiden sich nur dadurch,
dass die entsprechende Offnung im Gehause auf der
dem Antrieb zugewandten Seite entweder verschlossen
ist oder Getriebeeingangswellen aufweisen. Genauso
verhalt es sich mit Verbindungswellen zwischen den Rol-
lenmodulen. Durch Einbringung von Abstandselemen-
ten kann der Abstand zwischen den Getriebeabgangs-
wellen fir die Oberrollen zu den Getriebeabgangswellen
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fur die Unterrollen variabel angepasst werden. Grund-
satzlich kdnnen die Oberrollen und die Unterrollen eines
Profiliermoduls mit einem Antriebsmotor, beispielsweise
elektrischer Servomotor, angetrieben und gesteuert wer-
den, wobei jedoch der getrennte Antrieb der Oberrollen
und der Unterrollen bevorzugt ist.

[0010] Vorteilhafterweise weisen das Profiliermodul,
das SchweilRmodul sowie das Stanzmodul und das Ab-
langmodul eine den Arbeits-/Produktionsbereich um-
schlieRende Haube auf, die an einem den Antriebsbe-
reich umschlieBendes Antriebsgehduse angelenkt ist
und je nach Verwendungszweck durchsichtig oder un-
durchsichtig ausgebildet sein kann. Die Haube dient dem
Schutz der Umgebung vor Gerauschen, Verschmutzun-
gen, Schadigungen durch Strahlung usw..

[0011] Damit die Profilieranlagenmodule einfach er-
ganzt oder ausgetauscht werden kénnen und in einer
Linie ausgerichtet sind, weist jedes Modulgeh&use eine
Verbindungseinrichtung zur Ausrichtung in Reihe ange-
ordneter Profilieranlagenmodule auf, insbesondere in
Form von an den aneinandergrenzenden Seiten ein-
steckbaren, dem jeweiligen Modulgehéause in Zentrierta-
schen geflihrten Zentrierbolzen. Grundséatzlich kann die
Ausrichtung der Profilieranlagenmodule in verschiede-
ner Art und Weise erfolgen. Bevorzugt ist die vorstehend
genannte Art.

[0012] Damit jedes Profilieranlagenmodul eigenstan-
dig betreibbar ist und in eine Profilieranlage ohne weite-
res integriert, ersetzt oder entfernt werden kann, weist
das Profilieranlagenmodul eine integrierte Steuereinrich-
tung auf, die mit einer zentralen Steuereinrichtung fiir die
gesamte Profilieranlage, an der weitere Profilieranlagen-
module anschlieRbar sind, verbindbar ist. Damit sind
samtliche Profilieranlagenmodule eigenstandig und koén-
nen ohne weiteren Aufwand in die Profilieranlage inte-
griert oder aus dieser entfernt werden. Insbesondere fiir
die Profiliermodule ist dieses Erfordernis gegeben, da
haufig abhangig von der Lange des zu bearbeitenden
Werkstlicks eine Vielzahl von Profiliermodulen in einer
Profilieranlage in Werkstlcktransportrichtung angeord-
net sind und davon welche hinzugefiigt oder entfernt wer-
den mussen.

[0013] Die erfindungsgemaRe Profilieranlage zum
Langsformen eines Metallbandes oder eines Ausgangs-
profils in ein Profil oder Rohr zeichnet sich dadurch aus,
dass mehrere Profilieranlagenmodule nach einem meh-
reren der vorangegangenen Anspriche vorhanden sind.
Eine Profilieranlage kann somit aus allen oder nur ein-
zelnen derartigen, dem Verwendungszweck angepass-
ten Profilieranlagenmodulen bestehen. So kann bei-
spielsweise eine Profilieranlage an einem Stanzmodul
am Anfang und einem Ablangmodul am Ende bestehen
und dazwischen Profiliermodule aufweisen. Genauso ist
es moglich, dazwischen ein weiteres Stanzmodul zwi-
schen die Profiliermodule und/oder ein Schweiflmodul
anzuordnen. Die Anordnung der einzelnen Profilieranla-
genmodule in der Reihenfolge in der Transportrichtung
eines Werkstiickes ist beliebig und eine Erweiterung und
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Einschrankung kann jederzeit erfolgen.

[0014] GemaR einer bevorzugten Ausbildung der Pro-
filieranlage ist die zentrale Steuereinrichtung derart ein-
gerichtet, um angeschlossene Steuereinrichtungen von
Profilieranlagenmodulen, insbesondere Profiliermodule
und/oder SchweilRmodule, zu aktivieren und in die ge-
samte Regelung und Steuerung der Profilieranlage zu
integrieren. Die zentrale Steuereinrichtung ist dazu so
programmiert, dass eine bestimmte Anzahl von Steck-
platzen fiir einzufiigenden Profilieranlagenmodule jegli-
cher Art nach dem Verbinden einfach ausgewahlt und
damit in den Gesamtablauf integriert werden koénnen.
Dies ist insbesondere fir Profiliermodule und
Schweilfmodule von Bedeutung, weil gerade die Profi-
liermodule bedingt durch das zu profilierende Werksttick,
haufiger ausgetauscht (Verkiirzung oder Verlangerung
der Bearbeitungsstrecke) werden.

[0015] Mit der erfindungsgeméafien Profilieranlage
bzw. dem Profilieranlagenmodul ist somit gewahrleistet,
dass auf die gestellten Anforderungen schnell reagiert
werden kann, da der Anwender lediglich Module entfer-
nen oder hinzufligen muss. Durch den gleichartigen Auf-
bau der einzelnen Profilieranlagenmodule ist eine einfa-
che Installation in Langsrichtung der Anlage, auch im
Hinblick auf die Verlegung von Versorgungsleitungen
und Kabeln in dem Versorgungsbereich, Unterbringung
von Olwannen in dem Staubereich oder andere erforder-
lichen Einrichtungen gewahrleistet.

[0016] Die vorstehend in der Beschreibung genannten
Merkmale und Merkmalskombinationen sowie die nach-
folgend in der Figurenbeschreibung genannten und/oder
in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merk-
malskombinationen sind nicht nur in der jeweils angege-
benen Kombination, sondern auch in anderen Kombina-
tionen oderin Alleinstellung verwendbar. Zur Ausfiihrung
der Erfindung missen nicht alle Merkmale des An-
spruchs 1 verwirklicht sein. Auch kénnen einzelne Merk-
male der unabhangigen oder nebengeordneten Anspri-
che durch andere offenbarte Merkmale oder Merkmals-
kombinationen ersetzt werden. Samtliche aus den An-
sprichen, der Beschreibung und der Zeichnung hervor-
gehende Merkmale und/oder Vorteile, einschlieBlich
konstruktiver Einzelheiten, raumliche Anordnung und
Verfahrensschritte kdnnen sowohl fur sich als auch in
den verschiedenen Kombinationen erfindungswesent-
lich sein. In den Figuren werden gleiche oder dhnliche
Bauteile mit gleichen oder ahnlichen Bezugszeichen ge-
kennzeichnet. Es stellen dar:

Figur 1 eine Querschnittsdarstellung eines Profilier-
anlagenmoduls;

Figur 2  die perspektivische Ansicht von zwei Profilier-
anlagenmodulen;

Figur 3  eine schematische perspektivische Ansicht

eines Profilieranlagenmoduls gemaR Figur 2
mit Erweiterungsmdoglichkeiten zu einem
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Stanzmodul bzw. Ablangmodul;

Figur4 eine prinzipielle Querschnittsdarstellung ei-
nes Profiliermoduls; und

Figur 5 die perspektivische Ansicht des Antriebs fiir
die Rollenformwerkzeuge in dem Profiliermo-
dul geman Figur 4.

[0017] In Figur 1 ist ein Profilieranlagenmodul 1 im

Querschnitt mit seinem grundsétzlichen Aufbau darge-
stellt. Samtliche Profilieranlagenmodule 1 einer Profilier-
anlage haben grundsatzlich die gleiche Unterteilung der-
art, dass in einem Modulgehause 2 im Wesentlichen drei
Abschnitte vorgesehen sind. In dem oberen Abschnitt
befindet sich auf der einem Bediener zugewandten Seite
19 ein Arbeits-/Produktionsbereich 3 und von der Bedie-
nerseite aus gesehen dahinter ein Antriebsbereich 5. In
dem zweiten Abschnitt darunter befindet sich im vorde-
ren Bereich ein Staubereich 8 und dahinter ein Versor-
gungsbereich 6. In dem dritten Abschnitt darunter befin-
det sich der Aufstell- und Transportbereich 13. Der Ar-
beits-/Produktionsbereich 3 dient der Aufnahme von
nicht dargestellten Werkzeugen oder Transportmitteln
oder sonstigen Einrichtungen, die, abhangig vom Ver-
wendungszweck des Profilieranlagenmoduls 1, sich an-
dern. Dies kodnnen beispielsweise Stanzwerkzeuge,
Schweilieinrichtungen, Ablangwerkzeuge oder Rollen-
umformwerkzeuge sein. Nachfolgend werden mit Profi-
lieranlagenmodul 1 samtliche Profilieranlagenmodule
bezeichnet, unabhangig von ihrer speziellen verwen-
dungsbezogenen Ausgestaltung. Entsprechend wird
nachfolgend mit Profilieranlagenmodule 1 nur universell
einsetzbare Module bezeichnet oder der Begriff zusam-
menfassend verwendet. Spezielle Profielieranlagenmo-
dule werden entsprechend dem Verwendungszweck und
dem Werkzeug im Arbeits-/Produktionsbereich 3 be-
zeichnet. Die speziellen Module werden als Stanzmodul
24, Ablangmodul 25, Profiliermodul 32 oder Schweilmo-
dul (nicht dargestellt) bezeichnet.

[0018] Der Arbeits-/Produktionsbereich 3 wird in der
Figur durch eine Abdeckhaube 4, die tiber ein Scharnier
13 an demden Antriebsbereich 5 umgebenden Antriebs-
gehause 14 abgelenkt ist, abgedeckt und nach aulRen
verschlossen. Die Abdeckhaube 4 kann im gedffneten
zustand automatisch in eine Riststellung gefahren wer-
den, die es ermdglicht das Maschinengestell des Profi-
lieranlagenmoduls von oben zu risten (Bekranbarkeit
der Anlage). Die Abdeckhaube 4 kann durchsichtig sein
oder insbesondere im Falle eines Schweillmoduls und
dem in dem Arbeits-/Produktionsbereich anzuordnen-
den CO,-Laser oder Faserlaser undurchsichtig und
strahlenundurchlassig sein. Im Falle eines Stanzmoduls
24 odereines Ablangmoduls 25 kann es erforderlich sein,
den Antriebsbereich 5 und den Arbeits-/Produktionsbe-
reich 3 hoher auszubilden, so dass anstelle einer in der
Figur 1 dargestellten Abdeckhaube 4 eine Tir oder Ab-
deckklappe vorgesehen sein kann.
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[0019] Der Antriebsbereich dient der Aufnahme von
Antriebsmotoren, Kupplungen oder sonstigen antreiben-
den Einheiten, die flir den Arbeits-/Produktionsbereich 3
erforderlich sind. Der Antriebsbereich 5 ist von dem Ar-
beits-/Produktionsbereich 3 durch eine Trennwand 16
getrennt, durch die gegebenenfalls entsprechende An-
triebsmittel oder Antriebseinrichtungen durchgefiihrt
werden. Je nach Anwendungsfall kann die Trennwand
auch flissigkeitsdicht sein.

[0020] Auch der in dem zweiten Abschnitt befindliche
Versorgungsbereich 6 ist Uber eine Trennwand 17 von
dem Staubereich 8 getrennt. Indem Versorgungsbereich
6 befinden sich in Langsrichtung der Profilieranlage lau-
fende Kabelkanale 7 zur Aufnahme von Kabeln oder an-
deren Versorgungsleitungen fiir eine getrennte Leitungs-
verlegung. Der Staubereich umfasst in diesem Ausfih-
rungsbeispiel eine zur Bedienerseite 19 hin 6ffenbare
Schublade 9 sowie eine darliber angeordnete Schmier-
mittelwanne 10 miteiner Offnung 19 zu dem Arbeits-/Pro-
duktionsbereich 3. Oberhalb der Schublade 9 und zur
Bedienerseite 19 hin, befindet sich noch ein Staufach 11
miteiner Klappe 12 zur Auflage beispielsweise von Werk-
zeugen. In der Schublade 8 kann zusatzliches Zubehor,
Rechnersysteme fir Messdatenerfassung usw. unterge-
bracht werden.

[0021] Indem Aufstell- und Transportbereich befinden
sich einerseits StandfiiRe sowie Tragschienen fiir den
Transport des Profilieranlagenmoduls 1. Dafir ist das
Profilieranlagenmodul 1 fir den Transport mit einem
Stapler ausgebildet und weist Grundabmessungen von
ca.210 cm Breite und 165 cm Tiefe, die je nach BaugréRRe
variieren kann, auf. Mit diesen Abmessungen kann es
ohne weiteres auf einem tiblichen LKW transportiert wer-
den und an Ort und Stelle in Verbindung mit anderen
Profilieranlagenmodulen 1 zu einer beliebig langen Pro-
filieranlage zusammengestellt werden.

[0022] Figur 2 zeigt zwei Profilieranlagenmodule 1, 1’
in ihrer perspektivischen Frontansicht mit dem Ar-
beits-/Produktionsbereich 3, einer Abdeckhaube 4, dem
Antriebsbereich 5, dem Versorgungsbereich 6 sowie
dem Staubereich 8. In diesem Fall handelt es sich bei-
spielhaft um ein Profiliermodul. Mit ihren Stirnseiten 20
kénnen die Profilieranlagenmodule 1, 1’ in beliebiger An-
zahl in einer Reihe aneinandergestellt werden. Hierzu
sind entsprechende Verbindungseinrichtungen zur Aus-
richtung in einer Reihe vorgesehen, die in diesem Aus-
fuhrungsbeispiel aus Abstandsscheiben mit Zentrierbol-
zen bestehen, die in Verbindungstaschen zur Zentrie-
rung und gleichzeitig genauen Abstandseinhaltung in
dem jeweiligen Profilieranlagenmodul 1,1’ vorgesehen
sind.

[0023] Figur 3 zeigt ein Profilieranlagenmodul 1 in ei-
ner grundsatzlichen Ausstattung, in das durch Einbrin-
gen einer Antriebseinheit 21 sowie einem Werkzeug-
schlitten 22 und einem Trennwerkzeug 23 ein Ablang-
modul 25 realisierbar ist. In ahnlicher Weise kann durch
Einbringen eines Stanzwerkzeuges 20 in das Profilier-
anlagenmodul 1 ein Stanzmodul 24 realisiert werden. Zu-
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satzlich kann auch eine Antriebseinheit 21 und ein Werk-
zeugschlitten 22 vorgesehen sein, wenn ein kontinuier-
liches Arbeiten erwiinscht ist. Diese Prinzipskizze ver-
anschaulicht die Vielzahl von einfachen Realisierungs-
moglichkeiten, um entsprechende Profilieranlagenmo-
dule bereit zu stellen.

[0024] Figur4 zeigtein weiteres Profilieranlagenmodul
1, das als Profiliermodul 32 ausgebildet ist. Dies zeichnet
sich dadurch aus, dass in dem Antriebsbereich 5 (in Figur
5 detailliert dargestellt) ein oder mehrere Motoren 33, 33’
mit Getriebe 34, 34’ und Kupplung 35, 35’ vorgesehen
sind, die mit Oberrollen- und Unterrollenmodulen 26, 26
" bzw. 27, 27’ verbindbar sind. Die Oberrollen- und Un-
terrollenmodule 26, 26°, 27, 27’ sind Uber Getriebeab-
gangswellen 28 mit entsprechenden Oberrollen und Un-
terrollen eines Rollenumformwerkzeuges 29 ber Zwi-
schenstiicke 30 verbindbar. Die Getriebeabgangswellen
28 sind durch die Trennwand 16 hindurch gesteckt. Der
genauere Aufbau der Antriebseinheit wird nachfolgend
noch in der Figur 5 erlautert.

[0025] Figur5 zeigt das Antriebssystem 31 fiir ein Pro-
filiermodul 32 mit in dem Ausfiihrungsbeispiel zwei Ser-
vomotoren 33, 33’, die Uber ein Motorgetriebe 34, 34’
und eine Kupplung 35, 35’ Rollenmodule 26, 26°, 27, 27’
antreiben. In dieser Anordnung werden die Oberrollen-
module 26, 26’ von dem Motor 33 und die Unterrollen-
module 27, 27’ von dem Motor 33’ angetrieben, wobei
die in einer Ebene angeordneten Oberrollenmodule 26,
26’ und die in einer Ebene angeordneten Unterrollenmo-
dule 27, 27’ iber Modulverbindungselement 37 bzw. 37’
(in der Figur getrennt dargestellt) verbunden sind. Zur
Veranschaulichung ist in dieser Darstellung das Ober-
rollenmodul 26’ aus seiner Betriebsposition entfernt dar-
gestellt. Die Rollenmodule 26, 26°, 27, 27’ weisen ein
langliches Gehause 36 auf, in dem nicht dargestellte An-
triebsmittel, beispielsweise in Form von einer Kette von
Zahnradern untergebracht sind. Die antriebsseitige Ge-
hauselangsseite 40 weist nicht sichtbare Offnungen auf,
aus denen in diesem Ausfiihrungsbeispiel die Getriebe-
eingangswelle 43 zum Aufstecken auf die Kupplung 35,
35’ herausragt. Des Weiteren weist das Gehause 36 auf
der gegenuberliegenden Gehauselangsseite 41 Getrie-
beabgangswellen 28 auf, die lber die in Figur 4 darge-
stellten Zwischenstlicke 30 mit dem entsprechenden
Rollenumformwerkzeugen 30 kraftschliissig verbindbar
sind. Im Bereich eines stirnseitigen Endes des Gehauses
36 ragt aus dem Gehause 36 eine Verbindungswelle 44
heraus, die in Verlangerung der entsprechenden Getrie-
beabgangswelle 43 angeordnetist. Die Verbindungswel-
le 44 kann dabei auch gleichzeitig die Getriebeabgangs-
welle 43 sein. Die Verbindungswelle 44 dient zur Kupp-
lung eines Modulverbindungselements 37, 37’, um die
Oberrollenmodule 26, 26’ bzw. die Unterrollenmodule
27,27 auf diese Art und Weise antriebsmafig miteinan-
der zu verbinden. In dem Ausfiihrungsbeispiel ragt die
Verbindungswelle 44 aus dem Gehduse 36 heraus und
wird in eine entsprechende Offnung 45 in dem Modul-
verbindungselement 37, 37’ eingesteckt. Diese Anord-
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nung kann genauso gut umgekehrt sein. Die Oberrollen-
module 26, 26’ sind Uber Verbindungsstifte 38, die durch
Offnungen 39 in den Gehausen 36 der Rollenmodule 26,
26’,27, 27 vorgesehen sind, mitden Unterrollenmodulen
27, 27’ miteinander fest Gber Schraubverbindungen ver-
bindbar.

[0026] Des Weiteren zeigt die Figur 5 die aus dem Ge-
hause 36 herausragende Getriebeeingangswelle 43 und
die Verbindungswelle 44 bei dem Oberrollenmodul 26
und dem Unterrollenmodul 27. Das Oberrollenmodul 26’
und das Unterrollenmodul 27’ weisen in diesem Ausfiih-
rungsbeispiel nur die Verbindungswelle 44 zum Ankup-
peln an das entsprechend angetriebene Oberrollenmo-
dul 26 bzw. Unterrollenmodul 27 auf. Bei dieser Ausfih-
rungsform gibt es somit zwei unterschiedliche Rollenmo-
dule, wobei ohne weiteres das Oberrollenmodul 26 mit
dem Unterrollenmodul 27 bzw. das Oberrollenmodul 26’
mit dem Unterrollenmodul 27’ ausgetauscht werden
kann. Die Rollenmodule 26, 26’, 27, 27’ sind grundsatz-
lich vollstéandig baugleich aufgebaut, und werden entwe-
der durch VerschlieBen derin der Gehduselangsseite 43
vorgesehenen jeweiligen Offnung oder durch Einstecken
von Getriebeeingangswellen 28 bzw. Verbindungswelle
44 hinsichtlich der Verwendung des jeweiligen Rollen-
moduls 26, 26°, 27, 27’ festgelegt. Dies ermdglicht eine
hohe Flexibilitat bei der Herstellung einer derartigen An-
lage. Selbstversténdlich kdnnen die Rollenmodule 26,
26°, 27, 27’ auch vollstandig identisch aufgebaut sein, d.
h. alle Rollenmodule 26, 26, 27, 27’ sind ausgebildet wie
das in dieser Figur dargestellte Oberrollenmodul 26 und
Unterrollenmodul 27. Durch diesen Aufbau ist es auch
moglich, in einem Profiliermodul 32 auch nur ein Ober-
rollenmodul 26 und ein Unterrollenmodul 27, beispiels-
weise mit anderen Abstanden zwischen den Getriebe-
abgangswellen 28 vorzusehen. Mit dem Modulverbin-
dungselement 27 kdnnen, wie erwahnt, in einer Ebene
liegenden Oberrollenmodule 26, 26’ und einer Ebene lie-
genden Unterrollenmodule 27, 27’ verbunden werden.
Bei einem Antrieb mit nur einem Motor 33 und nur einem
Oberrollenmodul 26 und einem Unterrollenmodul 27
kann das Modulverbindungselement 37 auch diese Rol-
lenmodule 26, 27 miteinander verbinden. Durch Einbrin-
gung von nicht dargestellten Abstandselementen zwi-
schen den Oberrollenmodulen 26, 26’ und Unterrollen-
modulen 27, 27’ kann der Abstand zwischen den Getrie-
beabgangswellen 15 fir die Oberrollen zu den Getriebe-
abgangswellen 28 firr die Unterrollen des Rollenumform-
werkzeugs 30 variabel angepasst werden.

[0027] Jedes Profilieranlagenmodul 1 weist eine eige-
ne nicht dargestellte Steuereinrichtung ein, mit der jedes
Profilieranlagenmodul 1 selbststandig funktionsfahig ist.
Diese Steuereinheit ist mit einer ebenfalls nicht darge-
stellten zentralen Steuereinheit fir die gesamte Profilier-
anlage verbindbar, in welcher alle Profilieranlagenmodu-
le 1 erfasst werden. Uber die zentrale Steuereinheit sind
die einzelnen Steuereinheiten der Profilieranlagenmodu-
le an- oder abwahlbar, so dass ohne weiteres in die ge-
samte Anlage ein oder mehrere Profilieranlagenmodule
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1 eingefiigt oder entfernt werden kénnen.

Patentanspriiche

1.

Profilieranlagenmodul (1) fir eine Profilieranlage
zum Langsformen eines Metallbandes oder eines
Ausgangsprofils in ein Profil oder Rohr, gekenn-
zeichnet durch ein Modulgehduse (2), das einen
Arbeits-/Produktionsbereich (3), einen Antriebsbe-
reich (5), einen Versorgungsbereich (6) und einen
Staubereich (8) aufweist und seitlich in Modullangs-
richtung mit weiteren gleichartig aufgebauten Profi-
lieranlagenmodulen (1) kombinierbar ist, wobei in
dem Arbeits-/Produktionsbereich (3) je nach Ver-
wendungszweck des Profilieranlagenmoduls (1) ei-
ne Mehrzahl von Rollenumformwerkzeugen (29) fir
ein Profiliermodul (32), mindestens ein Stanzwerk-
zeug (20) fur ein Stanzmodul (24), mindestens eine
Schweilieinrichtung fiir ein SchweiRmodul oder min-
destens ein Trennwerkzeug (23) fur ein Ablangmo-
dul (25) anordenbar oder angeordnet sind und die
Bereiche zumindest in Modulquerrichtung rdumlich
getrennt sind.

Profilieranlagenmodul (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass das Modulgehause
(2) in einem unteren Abschnitt von einer Bediener-
seite (19) aus gesehen einen hinten angeordneten
Versorgungsbereich (6) und einen vorne angeord-
neten Staubereich (8) aufweist.

Profilieranlagenmodul (1) nach Anspruch 1 oder An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Mo-
dulgehause (2) in einem oberen Abschnitt von einer
Bedienerseite (19) aus gesehen einen hinten ange-
ordneten Antriebsbereich (5) und vorne angeordnet
einen Arbeits-/Produktionsbereich (3) aufweist.

Profilieranlagenmodul (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Stanzmodul (24) und/oder das Ablangmo-
dul (25) zusatzlich fir kontinuierliches Stanzen bzw.
Trennenin dem Arbeits-/Produktionsbereich (3) eine
Antriebseinheit (21) und einen Werkzeugschlitten
(22) aufweist.

Profilieranlagenmodul (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profiliermodul (32) mehrere ge-
meinsam angetriebene Oberrollen und mehrere ge-
meinsam angetriebene Unterrollen in einem Rollen-
umformwerkzeug (29) aufweist, die mittels mindes-
tens einem zugeordneten Oberrollenmodul (26, 26°)
und Unterrollenmodul (27, 27’) mit Getriebeab-
gangswellen (28) fir die Oberrollen und Unterrollen
des Rollenumformwerkzeugs (29), die Gibereinander
angeordnet, identisch aufgebaut und je nach ge-
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10.

wiinschtem Antrieb und Léange des Rollenmoduls
(26, 26’, 27,27’) Uber auf Verbindungswellen 44 auf-
steckbare Modulverbindungselemente (37) verbind-
bar sind.

Profilieranlagenmodul (1) nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Oberrollenmodul (26, 26’) und das mindestens eine
Unterrollenmodul (27, 27’) jeweils getrennt mittels
eines Motors (33, 33’) gesteuert antreibbar ist.

Profilieranlagenmodul (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Profiliermodul (32) und/oder das
Schweilimodul, vorzugsweise das Stanzmodul (24)
und/oder das Ablangmodul (25), eine den Ar-
beits-/Produktionsbereich (3) umschlieRende Ab-
deckhaube (4) aufweist, die an einem den Antriebs-
bereich (5) umschlielenden Antriebsgehause (14)
angelenkt ist.

Profilieranlagenmodul (1) nach einem der vorange-
gangenen Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
integrierte Steuereinrichtung, die mit einer zentralen
Steuereinrichtung, an der weitere Profilieranlagen-
module (1) anschlieBbar sind, verbindbar ist.

Profilieranlage zum Langsformen eines Metallban-
des oder eines Ausgangsprofils in ein Profil oder
Rohr, gekennzeichnet durch mehrere Profilieran-
lagenmodule (1,1’) nach einem oder mehreren der
vorangegangenen Anspriiche.

Profilieranlage nach Anspruch 9, gekennzeichnet
dadurch, dass die zentrale Steuereinrichtung derart
eingerichtet ist, um angeschlossene Steuereinrich-
tungen von Profilieranlagenmodulen (1), insbeson-
dere Profiliermodule (32) und/oder Schweilfmodule,
zu aktivieren undin die gesamte Regelung und Steu-
erung der Profilieranlage zu integrieren.
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