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54)  PROFILIERWALZMASCHINE

57)Die Erfindung betrifft eine Profilwalzmaschine fuer die Bearbeitung von Stahlband mit einer Reihe von in

.aengsrichtung der Maschine hintereinander angeordneten einstellbaren Profilwalzenpaaren, die jeweils mit einem
\ntriebsatz gekuppelt sind, wobei die Arbeitswellen mit den Profilrollen axial begrenzt beweglich sind. Ziel der

‘rfindung ist es, eine Profilwalzmaschine zu schaffen, bei welcher das aufwendige Einrichten bzw. Einjustieren in

len Geruesten beseitigt wird und dadurch zu Zeiteinsparungen und Produktionserhoehungen fuehrt und beim Neubau von
\nlagen diese leichter gebaut und die Herstellungskosten gesenkt werden koennen, Erfindungsgemaess wird die Aufgabe
ladurch geloest, das das maschinentechnisch fest aufgebaute Massystem zur Ausfluchtung der Profilierwellen innerhalb

ler Profilierwalzmaschine aufgeloest wird und die be‘gﬁer Umformung auftretenden axialen Kraefte zum selbsttaetigen
\usfluchten der Profilrollen mit den Wellen genutzt werden. -Figur 1 -
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Tlﬁel der Erflndung

' Proflllerwalzmaschlne

b)

Anwendungseebiet der Erfindung

- Die Erfindung betrifft eine Profilierwalzmaschine fiir die

Bearbeltung'von Stahlband mit einer Reihe von in Lingsrich- -
tung der Maschine hintereinander angeordneten einstellbaren
Profllwalzenpaaren, die jeweils mit einem Antriebssatz

- gekuppelt sind, wobei die Arbeitswellen mit den Profil-

‘rollen axial begrenzt beweglich sind,

Charakberigtik bekannter technischer Ldsungen

- - Bei Unformverfahren werden entsprechend des herzustellen—

den Profiles kalibrierte Arbeitsrollenpaare nacheinander
exial exakt ausgerichtet, damit die Profilierung: von Band
und Blech in Stufen erfolgen kann.‘Bei dér Herstellung

von Profilen ist verfahrengtechnisch eine axiale Flucht
~und Arretlerung der auf den Wellen befestigten kalibrier-

‘ten Arbeitsrollenpaare erforderlich, Dieﬁﬁbliohen Ausfiih-

rungen von Profiliermaschinen sehen vor, daB mindestens

eine Profiliersténderreihe in Anlagenl#ngsrichtung ge-
fluchtet ist und eine lotrechte Aufstellung der Stdnder
der gleichen Stinderreihe gegeben ist., Auf diegen Krite-~
rien aufbauend erfolgt die Welterfiihrung von Lot und

- Flucht lber ein'axial unveréchiéblich auf der Welle ange- -

ordnetes Lagérsystem sowie auf der Welle aufgebrachle
axial fest angeordnete kalibrierte Arbeitsrollen, Die
Endjustierung bzw. das Endeinrichten der Einzelrollen
erfolgt in der Regel durch Einschieben von Distanzschei~-
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ben zwischen den einzelnen Arbeitsrollen innerhalb der

- Profiliermaschine. Hierbei ist jeder Welle ein maBgerech-

ter Distanzring zugeordnet, so dal keln Auswechseln unter—
einander mogllcb ist und ein hoher Bestand an Wellen und
Lagern aufrechterhalten werden mus.

- Welterhln sind nach 0S5 1452 616 Profiliermaschinen bekannt

‘bei denen die Rollen auf den Wellen fest angebracht und

eingestellt und jede Welle dauerbaft mit den Lagern verbun-
den ist, Dabei werden die Wellen in axialer Richtung durch
Lagerschilde gehalten, die das Lager und den auf der An-

_ triebsseite entgegengesetzten Seite befindlichen Lagerstén-

a)

der einschliefen, Das Lager der Antriebsseite ist frei be-
weglich,

Nach 0S8 1970 347 und 2355 675 wird die axiale Verschlebung
‘der Rollen zum Zwecke des Ernaustlerens durch Abstandsringe
oder beidseitig angeordnete Muttern gewdhrleistet, Bei den
bekannten Verfahren muf das Einjustieren bzw., Einrichten
der Rollen im Geriist von Hand erfolgen und ist zeltaufwen-
dig. Verfahrenstechnisch bedingt erfordert die axiale
Flucht und Arretierrung der auf den Wellen befestigten
kalibrierten Arbeitsrollenpaare eine prizise Konstruktion
und Ausfihrung der Profiliermaschine sowie einen arbeits-
und zeitintensiven Aufwand zum Einrichten und Justieren
der Binzelrollen innerhalb des Arbeitsroilenpaares und

der gesambten Arbeitsrollenbestickung der Profiliermaschine.

7Ziel der Erfindung

“7iel der Erfindung ist es, eine Profilierwalzmaschine zu

schaffen, bei welcher das aufwendige Einrichten bzw, Ein-
justieren in den Geristen beseltlgt wird und dadurch zu
Zeltelnsnarungen und Produktlonseroohungen fiihrt sowie
peim Neubau von Anlagen, welche leichter gebaut sind,

die Herstellungskosten gesenkt werden konnen.

Darlegung des Wesensg der erwmdung

Aufwabe der Erflndung igt es, eine Proflllerwalzmaschlne

- zu finden, mit welcher eine selbsgtitige Elngustlerun@,
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bzw. Ausfluchten der Profilierrollen innerhalb des Ma-
gschinensystems und eine gchnelle Unriistung auf verschiedene
Profile gewshrleistet wird. Eine Vorjustierung erfolgt
auBerbalb des Gesamtsystems unabhingig von Produktlonspro«
zeB.
Erflndungsgemaﬁ wird die Aufgabe dadurcb gelost daB die -
Profilrollen mit den dazugehdrigen Wellen beldseltlg in
den Walzensténdern axial verschiebbar gelagert sind, Dazu
ist es notwendig, daB8 das maschinentechnisch fest aufge-
baute MaBsystem zar Ausfluchtung der Profilierwellen
innerhalb der Profilierwalzmaschine aufgeldst wird und die
bei der Unformung auftretenden axialen Kr#fte zum selbsté=

tigen Ausfluchten der Profilrollen mit den Wellen genubzt

werden, Das starre MaBsystem ist fiir die erste und letzte
Welle (Ober- o, Unterwelle) beibehalten, um einen genauen
Einlauf und Auslauf zu erreichen, Durch die Aufhebung
des starren WMaBsystems innerhalb des-Gesamtsyétems und

die Moglichkeit des Vorjustierens auBerhalb der Profilier-

walzmaschine ist nach Einflibhrung in die erste Rolle eins

" gselbstindige Ausfluchtung gewdhrleistet. Hierbei sind den

Wellenzapfen Gleitbuchsen zugeordnet, welche die axiale

' Bewegung bewirken., In den Einbaustiicken sind Pendelrollen~

lager- zur Aufnahme und zum Ausgleich der auftretenden

~ axialen und anderen Kréfte angeordnet. Dabel sind die
, Pendelrollenlager den Sténdern zugeordnet und dadurch

f)

gegenseitig austauschbar,

Ausfiihrungsbeispiel

" Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbel-

spiel anhand der schematischen Darstellung Figur 1 er-
ldutert werden,

Die Arbeitswelle 10 wird auBerhalb derZProflllerwalzma-

schine in einem Ceriist 1 gelagert. Dort werden auf der
Arbeitswelle 10 die Profilrollen 7 entgprechend der
Kalibrierung angeordnet‘ﬁnd mittels der Muttern 8 be-
festigt, Die auftretenden Dleerenzen k5nnen durch die

Auflosung des festen MQBsystems innerhalb der Pr0¢lller~”
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strecke ausgeglichen weiden. Die Ober- und Unterwellen 10
gind mit ihren Wellenzepfen 3, welche mit Gleitbuchsen 6
versehen sind, in an sich bekannten Einbaustiicken 4 mitbels
. Pendelrollenlager 5 gelagert., Zwischen den Wellenzapfen 3
und den Gleitbuchgen 6 besteht eine Haftreibung, welche
ein Witdrehen der Arbeitswelle 10 verhindert und die Bewe-
gung iber die Pendelrollenlager 5 gewdhrleistet und ande- -
rerseits ein axiales Verschieben der Arbeitswelle 10 + 4 mu
garantiert. Die Gleitbuchsen 6 sind A~ und B-seitig suf den |
Wellenzepfen 3 angeordnet. Der Ubergang von der Arbeits-
welle 10 zum Wellenzapfen 3 ist-als Konus 2 gestaltet

und ist gleichzeitig4Begrenzung.fﬁr das axiale Spiel.

Die Gleitbuchsen 6 sind an einem Ende konisch ausgeflihrt.
Die andere Begrenzung ist durch die Klemmringe 9 gegeben,
so daB ein Spiel von 4+ 4 mm erreicht wird, Das erste und
letzte Wellenpaar wird starr entsprechend der bisherigen
Praxis eingestellt, Dies betrifft besonders die axiale
Binstellung., An allen Wellen 10 wird der HChenspalt vor

- den Anfahren eingestellt. ‘

Das Band wird nun in das . Uellenpaar e ingefiihrt und

‘bat durch das feste MaBsystem eine vorgeschriebene Rich-
tung vorgegeben, Da slle nachfolgenden Wellenpaare axial
verschiebbar angeordnet sind, erfolgt eln Ausfluchten und.
Einjustieren von. selbst. Dieser Vorgang ist nach’dem De
‘Wellenpaar abgeschlossen, -da sich dort eine Stabilitat
eingestellt hat. Die auftretenden ax1alen Kréifte werden
hierbei zum selbsttatlgen Einjustieren und Ausfluchten
allier Wellenpaare genutzt Das letzte Wellenpaar ist in
starrer Ausfiihrung und garantiert dadurch einen genauen
Auslauf der proflllerten Bleche.



Erfindungsansprﬁche
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1.

Proflllermaschn.ne fir die Bearbeltung von metal,llschen

- Bandem, insbesondere fir Stahlband, mlt mehreren in Léngs-
‘richtung der Maschine angeordneten elnstellbaren Profilwal=-

-_zenpaaren, dadurch gekennzeichnet, daB die beim Umformen »

2.

5

auf tretenden axialen Kréfte zum selbsttétigen Ausfluchten
der Prof11rollen.(7) nit den Arbeitswellen (10) genutzt
werden, '

Profilwalzmaschine nach Punkt 1 dedurch gekennzeichnet,
daf die Wellenzgpfen (3) mit Gleitbuchsen (6) versehen
gind, welche eine axiale Bewegung der Profilrollen (7)

‘mit den Wellen (10) gewdhrleisten.

Gleitbuchse nach Punkt 2 dadurch gekennzeichnet, daB die

axiale Bewegung durch den Konus (2) und den Klemmring (9)
begrenzt wird.

Hié:zxg/ .'Sei:e Zeichnung .
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